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Zwigzek Radziecki ostojg pokoju i postepu

Dzid, kiedy uplynghj 34 lata od Wielkiej Rewolucji Pazdziernikowej, bardziej niz kiedykol-
wiek zda]emy sobie sprawe, 2e 7 listopade 1917 rokwu byl najdonioslejszq, najbardziej przeto-
mowq datg w dziejoch ludzkoser.

Réznie moina mierzyé olbrzymi dorobek w tym trzydzzestowterotecm

Mozna go mierzyé olbrzymim zasiegiem zmian materialnych, ktére zostaly w tym czasie
dokonane na olbrzymich obszarach ZSRR, niebywatym rozwojem sl wytwdrczych, wzrostem
wydajnosci pracy, poleinym rozwojem ekonomwvnym ktory jest nieodpar tym Swiadectwem
wy2szodci gospodarki socjalistycznej nad gospodarke kapitalistyczng.

Dorobek ten moina mierzyé wspaniatym pestgpem kultmﬂy % oswmty, licebq szkdl © wyz-
szych uczelm, ksigiek i laboratoridw, arcydziel- sztuki i muzedw, tealréw-i Swietlic, sanatoriéw
1 domow wypoc/.ynkow“;ch

Dorobek ten moina mierzyé gZ@bokoscm przemian w czlowwku jakze piodnum plyngcym
z wiery w cAowteka, przeobrazeniem psychiki ludzkief, sumaq szlachetnosci 1 poswiecenia, bezin-
teresownosci 1 entijmu jaki wyzwala ustroj socjalistyczny, szezytem bohaterstiwwa cztowieka
radzieckiego na polu bitwy t na posbemmlm pracy.

Dorobek ten moina by mierzyé ogromem wzrostu uswiadomienia mas milionow Jch naro- .
doéw radzicckich w ich dgseniu do ksztaltowanic spoleczeistwa komunistycznego i wiezi z mie-
dzynarodowym ruchem post@powe;; ludzkodci w walce o pokoy

Lecz wielkosé dorobku Rewolucyi Pazdzwrmkowey nie zamyka sie w gmmcach Zwlq,zlm
Radzieckiego, wybiega ona daleko poza jego obreb. Rewolueja Paidziernikowa promieniuje na
caty swiat 1 ideatami swoimi przys$wieca ludzkosci w dalszej drodze do postepu i socjalizmu.

Dorobek Rewolucji Pafdziernikowe] posiada $wiatowo-histeryczne znaczenie: ,,Zwyciestwo
Rewolucji Patdziernikowej — méwi Jozef Stalin — oznacza gruntowny przelom w historii ludz-
kosci, gruntowny przetom w losach kapitalizmu Swiotowego, gruntowny przetom w ruchu wy-
zwolenczym proletariaty swiatowego, gruntowny przetom w sposobach walki 1 formach organi-
zacii, w Fyciu codziennym 1 w tradycjach, w kulturze 1 ideologit mas wyzyskiwanych -calego
Swiata. Oto gléwna przyczynw, dle kidrej Rewolucja Paidziernikowa jest rewoluciq o charakte-
rze miedzynarodowym, swiatowym. Tkwig w tym réwniez Zrodia glebokiej s Jmpatii jakq darzq
Rewolucje Pazdzzermkowq, uciskane klasy wszystkich M"cwow widzae w me;) rekojmie swego
wyzwolenia®.

Jozef Stalfm wskazuje dalej, ze Swiatowe znaczenie Rewolucyz Paidziernikowej polega réw-
niez na tym, ze stworzyla ona w osobie pierwszej dyktatury proletariackiej poteing baze, osto-
ie Swiatowego ruchy rewolucyjnego. - ’

Rozwojowy tmpuls thwigey w Rewolucji PaZdziernikowe] wycisngl niezatarte pigtno na
obliczu Swiata, wplyngl © coraz bardziej wplywa na dzieje catej ludzkosct.

Bohaterska klosa robotwicza Zwigzku Radzieckiego za cene olbrzymiego wysitku 1 po-
$wiecenia wyrgbale droge do spoleczeiistwa bezklasowego, do spoteczeristwa, ktore zlitkwidowato
wyzysk czlowieka przez czlowieka.

Przed 34 laty rewolucyjna Rosja byla zagwia pltongeq, nadziejq ¢ zachgt@ dla tych, ktérzy
burzyli si¢ przeciw krzywdzw spolecznej, przeczw uciskowr narodowema i kolonialnemu. W po-
nwych latach upodlenia i klesk, Monachium i kapttulacii, potwornych bestialstw hitlerowskich
armii, Zwigzek Radziecki zajol czolowy posterunek i nie zawidd? nmadzier i ufnodci naroddéw
walczgeyeh o wolnodé. Zwigzek Radziecki wznidst sie na niedoScignione wyéyny bohaterstwa,
na przedpolach Moskwy, Leningrodu i Stalingradu rozgromil hitleryzm i ocalit Swiat przed za-
lewem faszystowskiego barbarzyiistwa.

Dzi$ w roku 1951, kiedy Europa nie zdgzyta. jeszcze zaleczyé swych ran po drugiej wojnie
Swiatowej, kiedy Chiny Ludowe Swiecq dopiero dwulecie swego prawdziwie narodowego bytu,
a w Koret trwa wyzwoleficza walka, nad $wiatem ponownie zawista grozba nowej wojny, przy-
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gotowywanej przez grabiezezy imperializm amerykanski. I znowu Zwigzek Radziecki jest decy-
dujgeym osrodkiem, dookola ktérego skupiajg sie wszysthkie sily postepu, pelne wiary i glebo-
ktego przeswiadczenio, 2e 1 tym razem potrafi ocalié cywilizacje, e potrafi uratowaé pokds.

Naréd polski dziekt Zwigzkowi Radzieckiemu kontynuuje realizacje w swoim kraju tych
przeobraien rewolucyjnych, ktére pod wzgledem swej tresci klasowej sg jednorodne z tymi,
ktore przeszywaly narody radzieckie w wyniku Rewolucji Paddziernikowes 1917 roku. Na dro-
dze tych przeobraien $miato 1 zdecydowanie obale w ostrej walce klasowes wszelkie opory re-
akcyjne 1 niszezy agentury imperialistyczne, deigce do ostabienia poteinego biegu rozpedowego
kota nowej epoki historycznej, ku ktérej zmierzajq polskie masy pracujgce.

Dzieki ofiarnes 1 braterskiej pomocy ZSRR nardéd polski w szybkim tempie buduje swoj
przemyst i przezwycieio zacofanie gospodarcze kraju. Zwigzek Radziecki wyposaza nasze no-
wobudujgce sig zaklady przemysiowe w najbardziej nowoczesne maszyny i — co jest niemniej
cenne — dzieli sig z nami swoim olbrzymim doswiadczeniem i dorobkiem naukowo-technicz-
nym, jak réwniez innymi zdobyczami wiedzy.

Wsréd zmponu]qcych oszqgm@c we wszystlcwh dziedzinach twdérczosct 1 produkeji, yakwm
na przestrzeni 34 lat szczycié sie moze ZSRR, osiggniecia na polu naukowym sg zdumiewajq-
ce.- Sg zdumiewajgce z uwagi no swéj zakres i ogrom, ale nie sq nieoczekiwane. Nie sg one
nieoczekiwane dlatego, ze nouka radziecka czerpie swojq site z naukowego socjalizmu, z ktére-
go wynikajqg rzetelne staranie o rozwdj nauki i jej postep, o upowszechnienie noauki. Podziw
must budzié konsekwencja, wytrwalodé, talent i zapal szlachetny tych wszystkich, ktérzy w tru-
dnych warunkach utrwalenia wladzy radzieckiej otaczali nauke opiekq, stwarzali dla niej po-
myslne warunki rozwoiu i umosliwili milionom obywateli radzieckich przyswajanie sobie wy-
nikéw nauki. Rezultaty tej 34-letniej pracy sq wspaniate. Wyniki badovn uezonych radzieckich
w wielu gateziach wiedzy, jok np. w rnaeematyce, w fizyce, medycynie, naukach technicznych
stojg w rzedzie szezytowych osiggnigé nouki Swiatowe;.

W jednym z artykuléw Czlonek Akademit Nauk ZSRR Iwan Bardin pisze: ... ,,Wspanialy
program zbudowania spoleczeristwa komunistycznego nakreslony przez towarzysza Staling prze-
widuje dalszy poteiny rozwdj przodujqcej techniki radzieckiej. Patistwo radzieckie stworzylo
dla wczonych, nowatoréw wytwiérezodei wszystkie warunki owocnej twdérezej dziatalnosct.
Ogromna armia uczonych radzieckich posiada do swej dyspozycji tysiqee instytutéw nawkowo-
badaweczych. Twérezo$é naukowa cleszy sie w Zwigzku Radzieckim wszechstronnym poparciem,
o czym Swiadezg wielkie fundusze, asygnowone z budietu pafistwowego na prace naukowaq.
Praca radzieckich dziataczy nauki i techniki jest catkowicie skierowana na rozwdj budownictwa
pokojowego, na utrwalente pokoju na calym Swiecie*.

Wéréd szeregu wybitnych uczonych wyréznionych Nagrodg Stalinowskq znajduje sie wielu
hutnikow.

Nagroda pierwszego stopnia zostala przyznana grupie iniynieréw z S. Andoniewem na
czele za opracowanie i zastosowanie nowego systemu ochladzanio piecéw martenowskich. Auto-
TZY zaproponowa,li wykorzystanie przy ochladzaniu piecéw martenowskich ukrytego ciepta paro-
wanie wody.

Za opracowanie i zastosowame procesu produkeji cienkiej blachy bezposredmo z plynnej
suréwki Nagrode Stalinowskq przyznano E. Nikolajence, A. Ulitowskiemu i K. Hetmanows.

Ingynierom S. Wotkowi ¢ W. Sadowskiemu przyznano Nagrode Stolinowske za wynalezie-
nie sktadu ptynu do jasnego hartowania stali. Jasna powierzchnia elementéw wmoiliwia wulep-
szenie ich obrébki cwplum po mechanicznej. W zwiqzku z tym caly cykl produkeji elementéw
maszyn skraca sie prawie trzykrotnie.

~ Nagrede Stalinowska przyznano réwniez wielkiej grupie hutmkow nowatoréw z P. Boloto-
wem na czele za stosowame szyhkoSciowych metod wytopu stali.

Przyznanie tysigecom pracownikéw nauki, niynierom, technikom i nowatorom Nagréd Sta-
linowskich dowodzi, e radziecki Swiat naukowy i techwiczny, natchniony wskazaniamt wielkie-
go Jozefa Staline dzielnie walczy o zdobycie nowych szezytéw nouki i techniki w imie stuiby
postepy © pokoju.
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Pomoc ZSRR w redlizacji zadan Planu 6-letniego

Znaczenie Planw 6-letniego i rola przemystu. — Umowa 2z ZSRE w sprawie dostaw inwestycyjnych i jej
wyniki. — Pomoc ZSRR w dziedzinie hutnictwa. — Budowa Nowej Huty jako przyklad pomocy radzieckicj za-

pewniajgcej wykonanie Planu 6-letniego.

Jednym z gléwnych ezynnikéw, ktore wska-
zuja narodowi polskiemu droge w obecnym okre-
sie historii oraz decyduja o jego przysztoscei, roli
i znaczeniu dziejowym — jest wielki Plan 6-let-
ni, plan spotegowania i utrwalenia sit politycz-
nych gospodarczych oraz kulturalnyeh Polski
Ludowej.

Plan 6-letni to plan wyrwania Polski z wieko-
wego zacofania i stabosei gosp«odarczej plan bu-
dowy podstaw nowego, lepszego zyc1a —- budo-
wy socjalizmu w naszej ojczyznie.

Drogg prowadzaca do realizacji tych wspania-
lych celéw jest gruntowna przebudowa gospo-
darstwa polskiego, wzmozenie naszych sil wy-
twoérezych przy pomocy nowoczesnej techniki.

,Socjalizm — powiedzial Stalin — moze byé
zbudowany jedynie na podstawie bujnego wzro-
stu sit wytworczych spoleczenstwa, na podsta-

wie obfito$ci produktow i towardw, na podsta-,

wie dobrobytu mas pracujacych®. Dlatego w Pla-
nie 6-letnim najwieksze zadanie przypada prze-
mystowi, dlatego jest to plan forsownego uprze-
mystowienia Polski, plan, ktéry zaklada osigg-
niecie w 1955 r. poziomu cztery razy wyzszego
od poziomu produkeji przemystowej Polski
przedwojennej, plan, ktéry umozliwi nam prze-
bycie przeszto polowy drogi dzielgcej nas pod
wzgledem uprzemystowienia od Stanéw Zjedno-
czonych Ameryki Péocnej. W ciagu szeSciole-
cia rozbudujemy wielki przemyst; stanie sie on
potezng ekonomiczno-techniczng podstawg so-
cjalizmu w naszym kraju.

Miody przemyst Polski Ludowej mimo zwy-
cieskiego, przedterminowego wykonania 3-let-
niego planu odbudowy, mimo bohaterskiej po-
stawy polskiej -klasy robotniczej oraz ofiarnej
pracy polskich gérnikéw, hutnikéw i metalow-
coéw, nie bylby w stanie zrealizowaé wylacznie
o wlasnych sitach olbrzymich zamierzen Planu
6-letniego. Potrzebna byta do tego wydatna po-
moc z zewnatrz.

7 pomocy ta przyszedt nam Zwiazek Radziec-
ki, nasz wierny sojusznik w czasie wojny i praw-
dziwy przyjaciel w czasie pokoju. Rzad ZSRR
zawart z rzadem Polski Ludowej dnia 26 stycz-
.nia 1948 r. historyczng umowe w sprawie do-
staw dla Polski i dodatkowo rozszerzyt ja 29
czerwca 1950 r.

- Dzieki tej umowie Polska ma zapewniong nie
tylko dostawe najpotrzebniejszego sprzetu prze-
mystowego, ale przede wszystkim dostawe urzg-

. dzen inwestyeyjnych, w tym kilkudziesieciu kom-
pletnych wielkich zaktadéw przemystowych.

,,Bez tych radzieckich dostaw inwestycyjnych
— powiedzial wicepremier Minec — niemozliwe
byloby opracowanie Planu 6-letniego, planu
opartego na wielkim programie inwestycjnym,
planu zakladajgcego urzeczywistnienie wielkie-
go postepu technicznego. Nie ulega watpliwosei,
ze udzielenie Polsce wielkich kredytéw przezna-
czonych na finansowanie dostaw sprzetu inwe-
stycyjnego, a wynoszgcych 2,2 miliarda rubli,
stanowi istotng podpore Planu 6-letniego®.

UzyskaliSmy wiec konkretng podstawe szyb-
kiego rozwoju przemystu dzieki bezinteresow-
nej, braterskiej pomocy Zwigzku Radzieckiego.
Ta pomoc, oparta na miedzynarodowych stosun-
kach nowego typu, na socjalistycznej solidarnoé-
ci, cechuje wspdlprace gospodarczg Zwigzku Ra-
dzwcklego z wszystkimi kragaml demokracji 1u-
dowej.

»Wepblpraca ta — powiedzial wicepremier
ZSRR Mototow w Warszawie na akademii w VI
roczmce Manifestu PKWN — Ofparta jest na
uznaniu réwnouprawnienia w1elk1ch i ma}ych
naroddéw, na braterskiej pomocy WzaJemneJ
i wspélnej walce o zwyciestwo socjalizmu.

Zupelnie inaczej przedstawiaja sie stosunki
w Swiecie kapitalistycznym, gdzie imperiali§ci
amerykanscy coraz bardziej uzalezniaja od sie-
bie inne panstwa kapitalistyczne, narzucajgc im
zastéj, degradacje i eksploatacje ekonomiczng.

Mija drugi rok realizacji wielkiego Planu
6-letniego. Kraj nasz zmienit sie w jeden wielki
plac budowy, wszedzie rosna wspaniale budowle
socjalizmu, powstaja nowoczesne zaklady pra-
ey, ruszaja nowe zespolty produkeyjne, rozwijaja
sie wszystkie galezie naszego przemystu. Na
wszystkich odeinkach tego olbrzymiego frontu
pracy i budowy widzimy nieustanng, -wszech-
stronna, przyjacielska pomoc Zwigzku Radziec-
kiego.

Pomoc radziecka zapewnia nam mocne zaple-
cze surowcowe i materiatowe. Otrzymujemy wiec
z ZSRR rude zelazng, bawelne i welne, metale
kolorowe, paliwa plynne i setki innych surow-
c6w i materialéw, niezbednych do wykonania
Planu 6-letniego.

Dostawy sprzetu radzieckiego pomagaja nam
osiggaé wysoki poziom produkecji i niespotyka-
ny rozmach budownictwa. Radzieckie wrebiarki
uniwersalne zrewolucjonizowaly prace polskiego
gérnika.

Radzieckie maszyny budowlane, przenoéniki,
tadowacze, spychacze, koparki i dzw1g1 dokona-
ly prawdziwego przewrotu w naszym przemyéle
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budowlanym. Radzieckie kombajny, traktory
i maszyny rolnicze réznych typéw, dostarczane
nam w duzych iloSciach, umozliwiajg wszech-
stronny rozwdj naszego rolnictwa.

Przykladéw pomocy radzieckie] w kazdej
dziedzinie naszego zycia gospodarczego mozna
by przytaczaé tysiace.

Umowa polsko-radziecka przew1du3e ponadto
dostawe —— na warunkach kredytu dlugotermi-
nowego — wielu nowych kompletnych zaktadoéw
przemystowych, tzn. wykonanie dla nich doku-
mentacji technicznej i dostawe gtéwnych urzg-
dzen przemystowych. Codziennie czytamy w pra-
sie o postepie budowy tych zakladéw, o wspania-
tych projektach, o dostawach doskonatego sprze-
tu o serdeczneJ pomocy ludzi radzieckich.

-Kt6z nie styszat o budowie naJWI@kszeJ w Pol-
sce elektrowni cieplnej w Jaworznie i najwie-
kszej w Polsce elektrowni wodnej w Dychowie,
ktére zasila pradem olbrzymie polacie naszego
kraju umozliwig uruchomienie Wlelu fabryk
i elektryflkaCJe wielu wsi.

Kt6z nie czytal o budowie najwiekszej w Pol-
sce cementowni w Wierzbicy pod Radomiem,
gdzie dzi§ juz sie montuje olbrzymie piece ce-
mentowe, nalezace do najwiekszych w §wiecie.

Kt6z nie zna gigantycznych zakladéw azoto-
wych kombinatu w Kedzierzynie, ktérych pro-
dukecja bedzie kilka razy wieksza od produkeji
przedwojennych Moscic, albo wielkich zak}adow
chemlcznych Rokita w Brzegu ‘

Kt6z nie §ledzi z uwaga budowy pierwszej
polskiej fabryki samochodéw osobowych na Ze-

raniu i samochodéw cigzarowych w Lublinie.
- Dokumentacje i wyposazenie tych wszystkich
zakladéw oraz dziesiatkéw innych  poteznych
obiektow przemystowych dostarcza nam Zwig-
zek Radziecki.

My hutnicy znamy dobrze pomeoc radziecks na
naszym odcinku. Wiemy, ze ZSRR dostarczy
nam olbrzymi zgniatacz dla huty Bobrek, ze
z ZSRR otrzymaliSmy wgpaniala, najnowoczes-
niejszg automatyke wielkiego pieca B niedawno
uruchomionego w hucie Koéciugzko oraz caly
¢zereg ciezkich urzadzen metalurgicznych dla
innych hut. Wiemy, ze Zwiazek Radziecki do-
stareza nam kompletng olbrzymia koksownie
i nowoczesng aglomerownie dla huty Czestocho-
wa, przede wszystkim za§ wiemy, ze dzieki po-
mocy radzieckiej roénie pod Krakowem chluba
hutnictwa polskiego, najwieksza inwestycja Pla-
nu 6-letniego — Nowa Huta.

Zapoznawszy sie z zagadnieniami tego potez-
nego kombinatu, zrozumiawszy olbrzymi wpltyw,
ktéry wywrze powstanie Nowej Huty na nasz
przemyst hutniczy, a tym samym na caly naszsg
gospodarke — pojmiemy wage i znaczenie po-
mocy radzieckiej dla reahzacn zadan Planu
6- letmego
- Projekt Nowej Huty to dz1e}o inzynieréw ra-
-dzieckich, wspéttwoércow stawnych kombinatéw
Magnitogor-ska, Krzywego Rogu, Zaporoza
i wielu innych. Opierajac sie na chlubnej trady-
cji metalurgii radzieckiej, na autorytetach tej
miary co akademicy Bardin i Pawlow, stworzyli
oni wspanialy projekt, wzér $mialych rozwia-

zan technicznych i wnikliwej, przewidujace] my-
§li inzynierskiej. Pracowalo nad nim i pracuje
nad jego szczegdlami setki konstruktoréw zna-

. nego szeroko biura Gipromez w Moskwie oraz

wielu innych biur na terenie calego Zwigzku
Radzieckiego, jak Giprokos, Mechanobr, Juze-
lektrontaz, StalprQ] ekt itd.

Doskona}y projekt, szybko juz obecnie reahzo-
wany, daje gwarancje, ze Nowa Huta bedzie nie
tylko jednym z najwiekszych w Europie, ale
i najnowocze$niejszym zakladem metalurgicz-
nym, ktéry charakteryzowaé bedzie najbardziej
wydajna i ekonomiczna produkc;a Sklada sie na
to szereg czynnikow, ‘

Pierwszym czynnikiem jest po mistrzowsku
rozwigzane zagadnienie lokalizacji kombinatu,
uwzgledniajace wszystkie wymagania nowocze-
snej techniki i zapewniajace hucie prawidlowa
prace w przyszioSci. W wyborze terenu budowy
pod Krakowem, opartym na diugotrwalych,
zmudnych badaniach, §cistych obliczeniach i kon-
kretnej analizie, skuteczng pomocg sluzyla na-
szym fachowcom ekipa radzieckich inzynieréw.

Drugim czynnikiem, bardzo waznym ze wzgle-
dow ekonomiczno- technicznych, byt wyboér opty-
malnych wielkoéci gléwnych agregatéw produk-
¢yjnyech. Technicy radzieccy wykazali, ze wielkie
piece i piece martenowskie duzej pojemnosci —
znacznie wiekszej niz w zachodniej Europie —
przyncszg bardzo wielkie korzysci pod wzgledem
wydajnos$ei pracy oraz zuzycia paliwa i materia-
6w ogniotrwatych, a tym samym kosztéw wlas-
nych. Czynnikiem, ktéry ograniczat dawniej
wielko$§é jednostek wielkopiecowych, byt koks
hutniczy, ktéry nie miat dobrych wlasnosei wy-
trzymaltoSciowych. _

Wytezone badania radzieckich inzynieré6w nad
tym problemem daty doskonate rezultaty i umo--
zliwily zaprojektowanie dla Nowej Huty nowo-
czesnych jednostek wielkopiecowych, wielkoSei
niespotykanej dotycheczas w Europie poza
Zwigzkiem Radzieckim.

Dalo to poczatek $mialemu projektowaniu
w Polsce duzych agregatéw oraz calych zakla-
déw, czego przykladem moze byé wielki piec B
w hucie Koéciuszko, projekt wydziatlu WlelkICh
piecow w hucie Czestochowa itd.

- Trzecim z czynnikéw skladajacych sie na spe-
cyficzny charakter komblnatu, jest jak najda-
le;] idgca mechanizacja i automatyzacja proce-
séw produkeyjnych na wszystkich wydzialach
huty. Transport bedzie kompletnie zmechanizo-
wany. Zostang zastosowane potezne wywrotnice
wagonowe typu obrotowego o zdolnosci wyltado--
WczeJ 1800 t/godz Olbrzymi system transporte-
réw tasmowych i elewatoréw, setki dzwigéw,
suwnic, wyciggéw i podno$nikéw w niebywaly
sposéb usprawnig i przy$piesza wszystkie pra-
cochlonne czynnoéci transportowe i przeladun-:
kowe. Olbrzymia sie¢ toréw hutniczych oraz
wielka wlasna stacja rozrzadowa prolacza WSZy-
stkie wydzialy ; kilkadziesiat parowozéw, kté-

Tych Orbs}uga bedz;e otrzymywala dYSpOZYCJe za

P :
Wozﬁo surowece i materlahf na poszczegolne
zmechanizowane skladowiska.
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Rowniez praca wszystkich agregatéw hutni-
czych bedzie zupelnie zmechanizowana i zauto-
matyzowana. Pozwoli to na nieprzerwang prace
i réowny bieg wszystkich piecéw hutniczych,
amozliwi niezawodno$é dziatania . wszystkich
urzgdzen i maszyn w kombinacie i przyczyni si¢
do-otrzymania taniego produktu, odznaczajacego
sie dobra jakoécia-materia}u i wielkg doklad-
podciag wymiaréw.

Szczegdlnej uwagi godne sg walcownie Nowej.

Huty, zaprojektowane w ukladach cigglych
0 wysokich szybko$ciach walcowania dochodzg-
cych -do 30 mjsek, wyposazone w precyzyjne
urzgdzenia do automatyzacji kontroli i regula-
¢ji przebiegu walcowania, m. in. w urzadzenia
amplidynowe w po}aczemu ze sterowaniem elek-
‘tronowym.

Walcownie te umozliwig okolo 15 raAy ngksza
niz obecnie wydajnoéé pracy, mierzona w tonach
produkeji na robotnikogodzine.

Dalszym czynnikiem, ktéry wywrze ogromny
wplyw na tanio$é produkeji Nowej Huty, bedzie
calkowite wyzyskanie suroweéw i ubocznych
produktéw wszystkich proceséw technologicz-
nych oraz jak najpelniejsze zuzytkowanie wszy-
stkich mozliwych zasobéw energetycznych.
Czynnik ten zostal na szeroka skale uwzglednio-
ny we wzorowo opracowanym projekeie huty,
ustalajacym pelny cykl produkeyjny kombinatu
i jak najdalej idgca samowystarczalno$é pod
wzgledem technologicznym i remontowym oraz
rozwiazujgeym po mistrzowsku zagadnienie
zamknietych bilanséw energetyeznych i mate-

riatowych. Dato to znakomite wprost efekty. Tak

np. odpowiednie wyzyskanie gazu wielkopieco-
-wego 1 koksowego uczynilo zbedna budowe ge-
neratoréw gazu dla stalowni Nowej Huty, co po-

zwoli zaoszczedzié okoto pét miliona ton wegla

Tocznie.

Ostatnim wreszeie czynnikiem, ktéry nieza-
wodnie wywrze ogromny wplyw na wydajno§é
pracy i poziom produkeji Nowej Huty, to nowe,
mnieznane dotychezas u nas warunki pracy i nowa
rola robotnika. Poszczegdlne wydziaty kombina-
tu beda sie miescity w wysokich, przestronnych,
Jjasnych halach, zaopatrzonych w centralne
ogrzewanie. Wentylowane beda nie tylko cale bu-
dynki, ale kazde stanowisko pracy oddzielnie.

Potezne ekshaustory ssaé bedg powietrze zanie-.

czyszezone pylem lub dymem, ktére nastepnie
‘bedzie przechodzilo przez skomplikowany system
eyklonéw, filtréw, odpylni i ptuczek w celu oczy-
szezenia. Réwnoczednie wentvlatory bedg wtla-
-czaly czyste powietrze, w zimie ogrzane do odpo-
wiedniej temperatury.

Troska o czlowieka pracy zrodzila szereg ory-
:glnalnych mekledy genialnych w swej prosto-
cie pomystéw i rozwigzan konstrukeyjnych. Ta-
ki pomys}t radykalnie rozwigzal np. zagadnienie
zadymiania koksowni podeczas ladowania komoér

“weglem, problem, z ktérym boryka sie dotad

‘bezskutecznie nie tylko koksownictwo polskle,
ale i metalurgia przodujaeych przemys}ow na
‘zachodzie. .

Innym nowoczésnym a niespotykanym urzg-
dzeniem bedzie ogrzewanie jam skipowych

w wydziale wielkopiecowym w miejscach, ktoére
ze wzgledow konstrukeyjnych nie dadza sie zam-
kngé lub zamurowaé. Zastosowane tam bedg
Sciany powietrzne, tj. zaslony z warstw gorace-
go powietrza. Kazdy wielki piec bedzie zuzywat
w zimie specjalnie w tym celu 40 tys m?® gorgce-
go powietrza na godzine.

Ponadto beda w Nowej Huc1e zastosowane
urzadzenia do centralnego smarowania mecha-
nizméw, co ograniczy do -minimum prace ludz-
kg na gardzieli wielkiego pieca w szkodliwe]
atmosferze gazowej oraz specjalne windy oso-
bowe do szybkiego 1 wygodnego przewozenia
obstugi kontrolujgcej i remontowej na najwyz-
sze punkty konstrukeji piecow (60 m).

Walcownie ciggte Nowej Huty, w ktérych ma-
terial — od wyjSciowego poéHfabrykatu do zu-
pelnie gotowego produktu — bedzie przepltywak
potokowo przez walcarki automatycznie, bez na-
wrotéow i dodatkowych operacji transportowych,
wyeliminujg wyczerpujaca prace fizyczng ro-
botnika, utrudniong przez wysoka temperature
walcowanego materiatu.

Wszystkie wydzialy beda posiadaly wlasne,
doskonale wyposazone pomieszezenia wypoczyn-
kowe i socjalne, z umywalniami, tuszami, szat-
niami, stotdéwkami, punktami sanitarnymi itd.

Pelna mechanizacja i automatyzacja na wszy-
stkich wydzialach huty wyznacza zatodze kombi-
natu zupelnie nowa role. Nie bedzie ciezkiego
wysitku fizycznego, nie bedzie pracy nieraz nie-
bezpiecznej dla robotnika. Jego rola w Nowej
Hucie ograniczy sie czestokroé do uruchamiania,
kontroli i regulowania mechanizmoéw, do $ledze-
nia aparatury pomiarowej i analizy wskazah
precyzyjnych instrumentéw. Doprowadzi to do
stopniowej niwelacji réznicy miedzy robotni-
kiem i pracownikiem umystowym, realizujac je-
den z celow i dazen socjalizmu.

- Na olbrzymim terenie budowy Nowej Huty
wre wytezona praca. Szybko dZwigaja sie kolosy
stalowe — potezne hale produkcyine kombina-
tu. Od wielu miesiecy naplywa prawie codzien-
nie ciezki sprzet hutniczy z ZSRR. Dostawey
tych urzadzen jest Ministerstwo Czarnej Meta-
lurgii ZSRR. Trzeba ocenié te olbrzymig pomoc,
ktéra nam niesie przemyst radziecki. Wiemy
przeciez jak wielkie ma wykonaé zadania, aby
uezynié ZSRR przodujacy potega hutnicza swia-
ta, znamy jego zadania w obecnej dobie realiza-
cji gigantycznych budowli komunizmu. Mimo to
setki fabryk na terenie calego Zwigzku Radziec-
kiego wykonuje ciezkie agregaty hutnicze dla.
nas, mimo to liczne pociggi zatladowane maszy-
nami zdazaja czasem az z Uralu na teren pod

- Krakowem.

Inzynierowie Nowej Huty podezas swych po-
bytéw w ZSRR niejeden raz mieli moznosé
stwierdzi¢, ze nazwa ,,Nowa Huta® dobrze jest
znana w ZW1azku Radzieckim, ze ludzie radziec-
cy interesuja sie zywo Planem 6-letnim i jego
najwiekszg inwestycjg.

Wspanialy projekt, doskonale wyposazenie
oraz braterska pomoc radzieckiej nauki i techni-
ki sa podstawg realizacji budowy Nowej Huty,
inwestycji, ktérej produkeja wywrze decydujg-
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cy wpltyw na nasze hutnictwo, inwestycji, ktéra
stusznie nazywana jest pomnikiem przyjazni
polsko-radzieckiej.

Przytoczone wyzej przyklady z wszystkich
dziedzin naszej gospodarki wyraZnie §wiadczag
o pomocy radzieckiej w dziedzinie inwestycji
przemystowych Planu 6-letniego. Pomoc radziec-
ka dla nas nie polega jednak tylko na wykona-
niu projektow i urzadzen technicznych, na wpro-
wadzeniu zdobyczy wielkiej techniki do naszego
przemystu.

,»Aby uruchomié technike — powiedziat Stalin
— 1 catkowicie jg spozytkowaé, potrzebni sa lu-
dzie, ktorzy ja opanowali, potrzebne sg kadry
zdolne do opanowania i spozytkowania tej tech-
niki®.

Na tym opierajac sie Zwigzek Radziecki udzie-
la nam wydatnej pomocy w szkoleniu kadr. Pol-
scy inzynierowie, technicy, mistrzowie, bryga-
dzisci 1 robotnicy réznych specjalnosci zdobywa-
ja i stale beda zdobywali w ZSRR najwyzsze
kwa]ifikacje szkolac sie w radzieckich hutach,
sitowniach i réznych zakladach pracy.

Pomoc radziecka w realizacji ambitnych za-
mierzen naszego Planu 6-letniego polega w wiel-
kiej mierze réwniez na tym, ze na kazdym odein-
ku naszej pracy mozemy sie wzorowaé na boga-
tym daéwiadczeniu radzieckim. Dodwiadezenie
to poznajg liczni polscy fachowcey podezas cze-
stych pobytéw w ZSRR, badz tez stykaja sie

Inz. JOZEF POLEWKA

z radzieckimi inzynierami, ktoérzy do nas przy-
jezdzaja, aby na miejscu pomagaé nam w pracy.

Te forme pomocy, polegajacg na przekazywa-—
niu Polsce najnowszych zdobyezy radzieckiej te-
chniki, bezpltatnym przekazywaniu licencji i pa-
tentéw, wspdlpracy w projektowaniu, budowie.
1 montazu szeregu wielkich obiektéw gospodar-
czych, realizuja w szczerej serdecznej wspdlpra-
¢y ludzie radzieccy, ktorych poznajemy i uczy-
my sie cenié na wszystkich frontach budownic-
twa socjalistycznego w Polsce.

Braterska pomoc Zwiazku Radzieckiego jest
gwarancja realizacji historycznego Planu 6-let-
niego, ktory pomnazajac wielokrotnie nasze sity
Wytworcze, podnosi zarazem wage 1 znaczenie
naszej pracy, przyczyniajacej sie do ogélnoludz-
kiego dziela utrwalania pokoju.

Braterska pomoc Zwiazku Radzieckiego jest
jednym z podstawowych czynnikéw, na ktérym
sie opieramy, kroczac pod przewodem Polskie]
Zjednoczone] Partii Robotniczej ku lepszej przy-
sztosei.

Braterska pomoc Zwigzku Radzieckiego wy-
pltywa z glebokiej przyjazni miedzy narodami
ZSRR a Polska, przyjazn, ktéra jak powiedzial
prezydent Bierut ,,jest gwarancja naszej wol-
nodci i niepodlegloéci, krynica naszej wiary
w nieuchronne zwyciestwo naszych dazen, wia-
ry w zwyciestwo pokoju, prawrly i sprawiedli-
wosci, w zwyciestwo socjalizmu*’.

K. D. 338.924(47p

Drogi rozwoju gospodarczego ZSRR

Sytuacja ekonomiczna i zacofanie przemystowe Rosji carskiej. — Przemiany ekonomiczne i
wienie kraju po rewolucji. — Rozwdj hutnictwa 2elaznego ¢ metali nieielaznych. — Rozwdj

uprzemysio-

budowy maszyn

i elektryfikacji. — Zagadnienie racjonalnego rozmieszczenia przemyshu 1 likwidacja zacofania okregéw nie uprze-
mystowionych. — Rozbudowa elektrowni wodnych i wawadnionie terenéw pélpustynnych. — Bilans plerwszef

powojennej pieciolathi i perspektywy na przysziodé.

Zajmujaca sz6sta czesé powierzehni ziemskie-
go globu Rosja carska pomimo niestychanych
bogactw byla krajem biednym i ekonomicznie
stabo rozwinietym. Swiadezy o tym dochéd na-
rodowy, siedem razy nizszy niz w USA, cztery
i pét razy nizszy niz w Anglii, trzy razy nizszy
niz w Niemczech. Wymienione kraje miaty sil-
nie rozwiniety przemysl, zwlaszcza ciezki.
W Rosji carskiej stat on na ostatnim planie,

" & poza tym w polowie byl opanowany przez cu-
dzoziemskich kapitalistow.

Stan uprzemystowienia kraju charakteryzu_]e
wydobycie wegla, produkecja zelaza i stali, ilo§é
wytwarzanej energii elektrycznej itp. Ot()Z wy-
dobycie wegla w- 1913 r. wynosilo w Rosji car-
skiej 280 kg, natomiast w Anglii 4140 kg,
w Niemczech 3871 kg, a w USA nawet 5010 kg
na 1 mieszkanca. ,

Rosja carska wyprodukowala w 1918 roku 4,2
miliona ton suréwki zelaznej i prawie tylez stali.
Razem produkeja suréwki zZelaznej na 1 miesz-

karnica wynosila 28 kg, za$§ w Niemeczech 263 kg,
w Anglii 285 kg, a w USA 381 kg rocznie.

Wedlug catkowitej rocznej produkeji suréwki
Rosja carska zajmowala pigte miejsce w Swie—
cie, a wedlug ,,ciezaru gatunkowego® produkeji.
jedno z ostatnich.

O stanie Rosji carskiej przed pierwszg wojna.
fwiatowa wypowiedzial sie Lenin w nastepujacy
sposéb: ,,Co sie tyczy produkeji zelaza, bedacej
jednym z fundamentéw przemystu, a mozna po-
wiedzie¢ cywilizacji, szczegélnie wielkie jest za—
cofanie i dziko§¢ Rosji‘.

Przemyst Rosji carskiej skupial sie zasadni-
czo w czterech rejonach: centralnym, w ktérymnr.
dominowal przemys! tekstylny Moskwy, potud-
niowym, bedacym oérodkiem przemystu weglo-
wo-metalurgicznego oraz uralskim i leningradz--
kim, ktére byly oérodkami najlepiej rozwinie-
tego przemystu maszynowego.

-Na cztery wymienione rejony przypada]s@
dwie trzecie przemystu Rosji carskiej. Ogromne:
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polacie kraju przemystu we wlasciwym tego
slowa znaczeniu nie posiadaty. Ogdlne znaczenie
panstwowe, obok rolnictwa, na pozostalych ob-
szarach kraju miala tylko kaukaska nafta i sy-
beryjskie zioto.

Przemystowe zacofanie Rosji carskiej bylo
powodem utrzymywania sie prymitywnych form
gospodarki rolnej, ktéra stanowila podstawe
gospodarstwa przedrewolucyjnego Rosji. Po-
mimo, ze przygniatajaca cze$é ludnosei praco-
wala na roli, mimo ze uprawa byly objete ogrom-
ne obszary kraju, zboza byto mato, w przelicze-
niu na 1 mieszkarica dwa razy mniej niz w Ka-
nadzie lub USA.

Stabo rozwiniety przemys} ogramcza& popyt

na wytwory rolne; réwnoczeénie sila nabywecza
ubozejacej i przeludniajace:j sie wsi spadia nie-
mal do zera, uniemozliwiajac rozwéj rynku we-
wnetrznego dla przemystu.

Rzady carskie, opierajace sie na kapitalistycz-
‘nej burzuazji i szlacheie, wpedzily kraj w §lepa
ulice, z ktérej na pozér nie bylo wyjseia.
7 buntu przeciwko niestychanemu uciskowi eko-
‘nomicznemu i politycznemu rodzity sie sity, ktére
niejednokrotnie wstrzasaly potegg caréw i zwia-
stowaly rychle wyzwolenie uciskanych ludéw
Rosji. Wielka Rewolucja PaZdziernikowa zmio-
tla wreszeie wladze kapitalistycznych ciemiezy-
«cieli i oddala ja w rece proletariatu. Rewolucja
Pazdziernikowa ocalila kraj od ostatecznej ruiny
i utorowala droge do radykalnej przebudowy
‘ustroju w mys$! zasad nauki Lenina i Stalina.

Dyktatura proletariatu i wyzszo§é socjali-
styeznyceh form ustrojowych umozliwily napra-
wienie w krétkim czasie szkéd, ktére wyrzadzita
wojna domowa i interwencja panstw kapitali-
:styeznych, usitujacych zdlawié Rewolucje i przy-
wroécié stary porzadek rzeczy.

Spolecznos$é socjalistyczna, pracujaca nie na
wyzyskiwaezy rodzimych i zagranicznych, ale
-dla samej siebie, stworzyla wlasne kolektywne
‘metody pracy w postaci socjalistycznego wsp6l-
zawodnictwa 1 przodownictwa. Ruch stacha-
nowski przyczynit sie do zwigkszenia wydaj-
nosci pracy, obalajac wszystkie dotychezasowe
-normy. Zastosowanie postepowej techniki w wa-
runkach socjalistycznego planowania pozwolilo
0siggngé tempo wzrostu wytwoérezodei nieznane
-w zadnym kraju kapitalistycznym.

Gdy w latach 1929 — 1946 globalna produkeja
Zwiazku Radzieckiego powiekszyla sie 8,6 razy,
to w Stanach Zjednoczonych wzrosta w tym sa-
mym czasie tylko o 60 %y, w Anglii 0 42 9%/, a we
‘Francji nawet zmniejszyla sie o 109/ w sto-

sunku do produkeji z 1929 r. Wysokie tempo

‘wzrostu produkeji zostato osiagniete pomimo, ze
‘Zwiagzek Radziecki objal po bylych carskich rzg-
-dach przemyst przynajmniej o 100 lat opéZniony
"W rozwoju, pomimo ze musial pokonywaé liczne
trudnosci, zwigzane z likwidacjg techniczno-
-ekonomicznego zacofania, pomimo ze budowal
przemyst wlasnymi Srodkami, okrazony przez
wrogo do niego usposobione panstwa kapita-
Jlistyezne. ~

I jeszeze jedno: Zwigzek Radziecki musial
wytrzymaé czteroletnig agresywna wojne, ktéra

wyrzgdzita mu niestychane szkody. Jak wielkie
one byly, moze S§wiadczyé pare nastepujgcych
liczb: zniszczeniu ulegto 12385 szybéw, z ktérych
wydobywano 100 milionéw ton wegla rocznie
(ogélne roczne wydobycie wynosito przed wojng
166 milionéw ton) ; ulegly zniszczeniu huty wy-
twarzajgce 11 milionéw ton suréwki zelaznej
i 10 milionéw ton stali rocznie; zburzono cen-
trale elektryczne o mocy 5 milionéw kW.

Rozwéj gospodarki narodowej opiera sie
przede wszystkim na rozwoju przemystu maszy-
nowego, ten za$ zalezy od rozwoju przemystu
zelaza i stali. ,,Metal jest podstawa podstaw
naszego przemystu‘ powiedziat Stalin.

W kraju zniszezonym przez wojne domowg
i zbrojng interwencje mocarstw wyprodukowano
w 1920 r. 116 tysiecy ton suréwki zelaznej i 194
tysigce ton stali.

,,Polozenie nasze jest wyjatkowo trudne —
moéwil Lenin. — Wytwarzamy, byé moze, jakie
6 %/p tego, co wytwarzaliSmy przed Wojna. Oto
do czego doprowadzila wojna domowa. Ale my
-— rzecz pewna — podzwigniemy sie®.

Istotnie, w 1932 r. produkcja suréwki ze-
laznej wynosita 6,2 miliona ton, tzn. o 509/
wiecej niz w roku 1913; o tylez niemal wzrosta
produkcja stali, osiggajgc 5,9 miliona ton.

Wybudowanie kombinatu Uralsko-Kuzniec-
kiego, zainicjowanego przez Stalina w 1930 r.,
stworzylo podstawy do jeszcze szybszego wzrostu
produkeji suréwki i stali. Z koncem drugiej pie-
ciolatki (1932 — 1937) produkcja surdéwki osia-
gnela 14,5 miliona ton, a produkcja Stdll 17,7
miliona ton

Z pigtego miejsca, zajmowanego przez Rosje
carsky, Zwiazek Radziecki przesunat sie na dru-
gie miejsce w Europie I trzecie w §wiecie. W rok
przed wybuchem Wojny Narodowej produkcja
stali wzrosta 4,6 razy, a suréwki 4 razy w porow-
naniu do produkecji w 1913 roku. W okresie
Wo;my Narodowej w ogromnym tempie rozwijal
sie przemys! metalurgiczny na wschodzie, o czym
¢wiadczy oddanie do ruchu 10 wielkich piecéw,
32 piecéw martenowskich, 16 piecoOw elektrycz-
nych 2 konwertoréw besemerowskich i 16 pie-
coOw do Wytaplanla zelazostopow

Jeszeze powazniej wzrést przemyst maszy-
nowy, ktéry byl znacznie bardziej opdiniony
W rozwoju niz.przemyst metalurgiczny. W 1913
roku potowe maszyn niezbednych dla gospo-
darstwa narodowego sprowadzono z zagranicy.
Wedlug wypowiedzi Lenina ,,Rosja w maszyny
i urzadzenia byla wyposazona cztery razy gorzej
niz Anglia, pieé razy gorzej niz Niemcy i dzie-
sie€ razy gorzej.niz Stany Zjednoczone A. P.“

Przeobrazenie Rosji, bedacej krajem impor-
tujacym maszyny, w kraj Wytwarzajacy ma-
szyny, bylo zagadnieniem przebudowy i rozwoju
gospodarstwa narodowego.

W koncu drugiej pieciolatki zapotrzebowanie
maszyn wzrosto 18-krotnie w poréwnaniu z 1913
rokiem i bylo niemal calkowicie pokryte przez -
produkecje krajowag. W 1940 r. przemyst maszy-
nowy (weiaz w poréwnaniu z 1913 r.) — wzroést
30-krotnie. Wysoki stopien doskonalo$ci osig-
gnely maszyny i urzadzenia w ogdle nie produ-
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kowane w Rosji carskiej, jak samochody, trak-
tory, turbiny wedne i parowe, eskawatory, ma-
szyny tekstylne i poligraficzne, maszyny i urza-
dzenia dla przemystu hutniczego, goérnictwa,
przemystu chemicznego, elektrycznego, kom-
bajny i wiele innych. .

Polityka forsownego rozwijania metalurgii,
przemystu ciQZkiego i maszynowego umozliwita
szybki rozwo6j wszystkich innych gatezi £0Spo-
darki ZSRR.

Gdyby nie potezny rozwéj przemystu maszy-
nowego, ZSRR nie bylby moégt stworzyé tak
waznych galezi przemystu chemicznego, jak
przemyst widkien sztueznych, kauczuku synte-
tycznego; mas plastycznych, nawozéw sztucz-
nych itd. Nie bylby réwniez mozliwy szybki roz-
woéj przemystu elektrycznego, a w zwiazku z tym
rozwé]j produkeji energii elektrycznej.

W Rosji carskiej w 1913 r. wytwarzano okolo
2 miliardy kWh, a w 1938 r. wytwoérczosé ener-
gii podniosta sie do 40 miliardéw kWh. Pod
wzgledem iloSci wytwarzanej energii elektrycz-
nej Zwiazek Radziecki zajal trzecie miejsce
‘w §wiecie, po Niemczech i Stanach Zjednoczo-
nych A. P..

Ogromne zasoby ,,bialego wegla®, wynoszgce
z gory trzecia czesé zasobow §wiatowych, umozli-
wiajg ZSRR stworzenie poteznej bazy energe-
tycznej.

,,Jezelu ROSJa pokryje sie gesta siecig elek-
trowni i poteznych urzadzen technicznych, to na-
sze komunistyczne budownictwo gospodarcze
‘stanie s1@ wzorem dla przysziej soc3allstyczne3
Europy i Rosji‘“ — powiedzial Lenin.

Jeszeze w 1918 r. Lenin polecajaec Akademii
Nauk zbadanie sit wytwoérezyeh kraju, wysunat
jako zagadnienie niezwyklego znaczenia i nie
cierpigce zwloki sprawe racjonalnego rozmiesz-
czenia przemystu ze wzgledu na potozenie Zrédet
suroweca.

W tym samym mmeJ ngceJ czasie zagadnienie
racjonalnego rozmieszezenia przemystu powiazat
Stalin ze sprawa kwestii narodowej w warun-
kach socjalizmu. Istota zagadnienia polega na
zlikwidowaniu zacofania gospodarczego i kul-
turalnego niektérych narodéw, bedacego spué-
cizng po ubieglym okresie. .

Uposledzone gospodarczo i kulturalnie na-
rody ZSRR nie sg w stanie wyzyskaé przystu-
gujgcego im réwnouprawnienia, nie sg w stanie
dzwigngé 51@ bez pomocy z zewnatrz -— bez po-
mocy rosyjskiego proletariatu. -

Rozwijajgc przeto w dalszym ciagu stare
okregi przemystowe, rozszerzajac zakres ich spe-
cjalizacji, ulepszajgc transport, rozszerzajac ich
bazy energetyczne — partia i rzad staraja sie
umozliwi¢ wszystkim mnarodom i republikom
Kraju Rad stworzenie wlasnego. -przemystu.
, Rozwdj prowadzi do tego — powiedzial Stalin
— ze Wszystkie okregi staja} sie u nas mniej lub
wiecej przemystowe i im dalej, tym bardme;
bedg sie stawaly uprzemys}ovvlone

Jednym z najwiekszych i naJdomoslejszych
posunieé bylo — w okresie koticowych lat pierw-
szej i1 poczatkowych lat drugiej pieciolatki —
stworzenie kombinatu - Uralsko-Kuznieckiego,

xk}adaJadcego sie z dwéch hut- glgantow odle-
glych od siebie o 2000 km.

,, W tej chwili — moéwit Stalin — nasze gospo-
darstwo 1 nasz przemyst opiera sie zasadniczo
na weglowo-metalurgicznej bazie Ukrainy... Ale
czy moze . nadal ta jedyna baza zaspokajaé i po-
tudnie, i centralna cze$é Rosji, i pdinoc, i pol-
nocny zachéd, i Daleki Wschod, i Turkiestan?
Wszystkie dane przemawiajg za tym, ze ona tego
nie moze... Rozwijajac nadal te baze, nalezy za-
¢zaé niezwlocznie tworzyé druga baze weglowo-
metalurgiczng. Ta baza powinen byé Uralsko-
Kuzniecki kombinat — potaczenie kuznieckiego
koksujacego wegla i uralskiej rudy*’.

W obrebie kombinatu powstata nie tylko po-
tezna metalurgia, oparta na najnowoczeéniej-
szej technice, ale rozwinela sie réwniez metalur-
gia kolorowa oraz przemyst chemiczny i maszy-
nowy. ,,Przygasajacy* za czaséw carskich Ural
obecnie wytwarza parowozy, wagony, maszyny
dla hutnictwa, rolnictwa, przemystu chemicz-
nego, traktory, urzadzenia i maszyny elektryczne
oraz wiele innych. Powstanie wielkiego o$rodka,
skupiajacego réznorodny przemyst, wywarlo
kolosalny: wplyw na rozwéj przemystu wschod-
niej Syberii i ziem Dalekiego Wschodu, stano-
wiacych dobra potowe patstwa radzieckiego.

Ural, ktory tak zaszezytnie speinial swoje za-
danie w czagsie Wojny Narodowej, powieksza.
nieustannie swo6j przemyst metalurgiczny: kon-
czy sie budowa nowo-tagilskich zaktadéw, poste-
puje budowa ogromnej huty w Czelabinsku,
cpartej na mniezwykle czystych rudach bakal-
skich, powigksza sie Magnitogorski kombinat,
q;‘ca;ac sie na3w1ekszvm w §wiecie zakladem, po-
wstaje kombinat Orsko-Halitlowski na bame rud
z domieszkg niklu i ehromu, ktéry bedzie produ-
kowal tzw. ,,naturalng‘ stal stopowa

Radziecki przemys} metalurgiczny Wykonywa
przerzuty ré6wniez w inne rejony. Powstaje huta.
o pelnym cyklu produkeyjnym w Kazachstanie,

-metalurgiczny zaklad przetwoérczy na poludnie

od Taszkientu w mies$cie Begowata, zaklad o pel-
nym cyklu produkeyjnym w Gruzji w poblizu
miasta Rustawi na potudniowy wschéd od Thi--
lisi (dawniej. Tyflis)..Zaklad ten bedzie miedzy

- innymi produkowal rury dla przemyshi nafto-

wego Aserbejdzanu. W zamian Aserbejdzan do--
starczy =zakladowi w Rustawi rudy zélaznej
z Dagestanu; wegla beda dostarczaly kopalnie-

w Tkwarczeli 1 Tkibuli.

‘Sprowadzaé metal z okolic bardzo odleglych:
(z Uralu i Ukrainy) musi okreg leningradzki,.
posiadajacy wielki i weigz sie rozwijajacy prze--
mys} maszynowy, ale juz bliska jest urzeczywist--
nienia “budowa gigantycznej huty, opartej na
rudzie po}wyspu Kolskiego (kraju ,nieploszo--
nych ptakow“) i koksowm w Zagltebiu Pieczor--
skim.

Jeszeze 20 lat temu ciezka metalurgia byla
skoncentrowana w dwdéch lub trzech oérodkach..

-Teraz rozmieszeza sie ona po catym terytorium

ZSRR. Coraz bardziej skracaja sie drogi prze--
wozu metalu i coraz to mniej okregdéw przemy-

‘stowych musi sprowadzaé potrzebny metal z da--

leka.
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Proces upowszechnienia przemystu i objecia
nim nowych, oddalonych od Rosji centralnej
obszarow, znalazt jaskrawy wyraz w uprzemy-
stowieniu Kazachstanu, kraju o powierzchni
2,7 milionéw km?®, a wiec dwa razy wiekszej niz
povvlerzchma Anghl Francp Niemiec i Italii
razem wizietych.

Zycie gospodarcze Kazachstanu w ciggu stali-
nowskich pieciolatek zmienilo sie radykalnie.
Radzieccy geologowie odkryli tam niezmierne
bogactwa naturalne w postaci zt6z miedzi, cynku
i olowiu. Oprécz tego wykryto duze poklady ze-
laza, manganu, niklu, wanadu, zlota, boksytow
i fosforytow.

Ogromne zloza weglowe w poblizu Karagandy
staly sie obecnie trzecia baza weglowa panstwa
radzieckiego po Donbasie i Kuzbasie. Wegiel ka-
ragandzki stuzy powstajacym w coraz wiekszej
ilodci przemystowym zakladom Kazachstanu.
Oprocz tego okoto 10 milionéw ton posyta sie do
kombinatu Uralsko-Kuznieckiego, poniewaz we-
giel ten jest lepszy niz wegiel z Kuzbasu, a odle-
gloéé Karagandy od Magnitogorska jest o poto-
we krotsza niz odlegto§é Magnitogorska od
Kuzniecka.

Ruda miedziana znajduje sie w Kounradzie
(na poénoc od jeziora Balchasz) i w Dzeskazga-
nie.

Sto lat juz istnieje kopalnia w Dzeskazgame
ale jakaz tutaj zaszla zmlana‘ Na miejscu gdzie
staly nedzne ,jurty” i gliniane ,,chibarki®,
w ktorych mieszkali gérnicy pracujacy dla,an—
gielskiej kompanii, rozpostarlo sie ludne miasto
z wielopietrowymi domami.

W Dizeskazganie wedlug orzeczenia geologéw
znajduja sie zltoza miedzi nalezace do najbogat-

szych w §wiecie. Rude przerabia sie w poblizu.

jeziora Balchasz (kombinat Balchaszski) i na
zaktadzie Karsakpajskim. W 1938 r. Zwigzek
Radziecki wyprodukowat 103 tys. ton miedzi.
W 1941 r. jedna tylko huta w Kazachstanie Wy-
topila 100 tys. ton tego metalu.
- Kopalnie rud olowiu i cynku znajduja sie
‘w rudonoénym Altaju w poblizu Leninogorska.
Kombinat Leninogorski zajmuje sie wytapia-
niem tych metali. Duza huta otowiu, majaca
wielkie znaczenie dla panstwa, znajduje sie
w Czymkencie.

W latach Wojny Narodowe; wybudowano
przetworezy zaklad metalurgiczny w odlegtosci

20 km od Karagandy. Okoto niego powstate mia-

sto Temir-Tau (Zelazna Goéra). Podczas. nowej
pieciolatki rozpoczeto budowe huty z pelnym cy-
klem produkcyjnym, tzn. z wielkimi piecami,
piecami martenowskimi i zgniataczem. Huta
przetapia miejscowe rudy Zzelazne oraz manga-
~ nowe.

W Republice Kazachskiej powstal przemyst
chemiczny, ktérego podstawa sa fosforyty eks-
ploatowane w gérach Kara-Tau i w okolicach

Aktiubifiska. Rozpoczeto eksploatacje niezmier-.

nie bogatych zt6z soli sodowej i potasowej oraz
boranéw.

Zaklady zaopatrujace rdéznorodny przemyst
“w potrzebny sprzet powstaly w Akmelinsku
i Taszkiencie (Republika Uzbecka).

26w

Wspomniano wyzej, ze mySla przewodnia kie-
rujgcag przemieszczeniami w przemyéle bylo
réwniez podniesienie kultury zacofanych kra-
jow. Otéz przed Rewolucja Republika Kazach-
ska nie posiadata ani jednego wyzszego zakladu
naukowego, a umiejgcych czytaé¢ byto zale-
dwie 29y.. W 1936 r. w republice tej istnialy
24 wyzsze zaklady naukowe z 10 tysiacami stu-
dentéw oraz powstala Akademia Nauk z 16 in-
stytutami.

W tym samym tempie odbywala sie likwidacja
zacofania przemystowego i kulturalnego w repu-
blikach §rodkowo-azjatyckich, w ktérych przed
Rewolucja role przemystu wypeiniato chatupni-
ctwo i1 pélchatupnictwo. W okresie wiladzy ra- -
dzieckiej w Uzbekistanie powstato 900 nowych
zakladéw przemystowych 1 800 central elek-
trycznych, wytwarzajacych 2,135 milionéw kWh
energii elektrycznej, tj. wiecej niz wytwarzano
w calej Rosji carskiej w 1913 r.

W okresie stalinowskich pieciolatek przemie-
szezenia przemystu laczyly sie z wykrywaniem
wcigz nowych zasobéw, niezbednych do wszech-
stronnego rozwoju wszystk1ch obszaréow ogrom-
nego Kraju Rad. -

Dzieki pracy geologéw, geograféw, hydrolo-
i- klimatograféw otwierajg sie widoki
uprzemyslowienia na wielka skale dalekiej Sy-
berii, posiadajacej zadziwiajaca roéznorodnosé
kopalin, ktoére zawieraja zioto, nikiel, molibden,
wolfram, mike, azbest, grafit, rtec¢ itd.

Wielkie mozliwo$ci rozszerzenia przemysiu
kryje wecigz jeszeze - niedostatecznie zbadany
Ural, Daleki Wschod, Basen Pieczory, Murman
i inne.

Pieciolatka powojenna -stanowi nowa karte
w teorii 1 praktyce rozmieszezenia socjalistycz-
nej gospodarki. Bardzo powazne przemieszcze-
nia przemystu samochodowego i traktorowego
dokonaly sie po Wojnie Narodowej. Do Wojny
Narodowe] Zwiazek Radziecki posiadal tylko
trzy zaklady produkujgce samochody: w Mo-
skwie, Jarostawiu 1 w Gorkim, wszystkie w cen-
tralnym okregu przemystowym. Po wojnie ilo§c¢
zakladow skladania i budowy samochodéw bar-
dzo sie powiekszyla, a mieszcza sie one we

~wszystkich okolicach kraju od Komsomolska

nad Amurem do Lwowa, od Jarostawia do Ku-
taisu, na Uralu, Powolzu, w zachodniej i wschod-
niej Syberm na Daleklm Wschodzie, na Ukrai-
nie, Biatorusi i w Gruzji.

Podczas ostatniej pieciolatki, jak juz moéwi-
liSmy, ciezki przemyst metalurgiczny powstat
w Gruzji, Aserbejdzanie, Kazachstanie, na Da-
lekim Wschodzie i w innyeh okolicach. Dzieki
temu z koficem pierwszej powojennej pieciolatki
okolo polowa wszystkiego zelaza i stali bedzie
wytwarzana na obszarach polozonych na wschéd
od Wolgi.

W okresie pierwszej powojennej pieciolatki
zywiclowo rozwijaly sie zaglebia weglowe: Pie-
czorskie, Podmoskiewskie, Karagandzkie, Cze-
remchowskie, Uralskie, Srodkowo -azjatyckie
i Zakaukaskie, co zasadniczo zmienia geogra--
ficzne rozmieszezenie przemystu weglowego.
W 1913 r. Zaglebie Donieckie dawalo 86,8 %/



Str. 446

HUTNIK

Nr 11

catkowitego wydobycia wegla; reszta, tj. 13,2 %/
przypadata na inne okregi. W 1950 r. w Zaglebiu
Donieckim wydobyto tylko polowe ogélnej ilosci
wegla, potowe za§ w innych okregach.

Nowe momenty wnosi rozwéj przemystu ga-
zo6w ziemnych na Powolzu, w okregu central-
nym, na Ukrainie, w Estonii itd. Ogromne zna-
czenie gospodarcze beda posiadaly wybudowane
rurociagi gazowe: Saratéw—Moskwa, Dasza-
wa—Kijow oraz Kochtla—Jarwe—Leningrad.

Wzmagajaca sie z kazdym niemal rokiem roz-
budowa central hydro-elektrycznych zmienia
oblicze gospodarcze wielu obszaréw, podnosi
technieczny poziom wszystkich galezi gospodarki
i umozliwia uprzemystowienie okolic pozornie
nie majacych zadnych szans rozwojowych.

Jednoczed$nie z odbudows Dnieprogesu, Wol-
chowskiej i innych central hydroelektrycznych
powstaja elektrownie na Kamie, Woldze i Irty-
szu, Farchadzka w Uzbekistanie, Mingeczaurska
w Azerbejdzanie, elektrownie w Gruzji, na pét-
wyspie Kolskim i inne. Budowane w latach
1946 — 1950 centrale hydroelektryczne: gbérno-
swirska, ust-kamieniogérska, cymljanska i niw-
ska, beda uruchomione w latach 1951/1952.

Uwieniczone  pelnym
5-letniego planu umozliwito juz w 1950 r. rozpo-
czecie nowych wielkich budowli nie planowa-
nych w okresie czwartej, powojenne] pieciolat-
ki: central hydroelektrycznych kujbyszewskiej,

stalingradzkiej i kachowskiej oraz kanatu Po--

tudniowo-ukrainskiego, Pélnocno-krymskiego
i Gléwnego Turkmenskiego.

Zwiazek Radziecki rozwija szeroki program
wyzyskania rzek: Wolgi, Donu, Dniepru, Amu-
Darii na potrzeby energetyki, rolnictwa, komu-
nikacji i innych gatezi gospodarki.

Po Ca}kowitym wykonaniu zamierzeni przybe-
dzie Krajowi Rad 4 miliony kW mocy elektrycz-
neJ i przeszto 20 milionéw hektaréw urodzajnej
ziemi; dzisiaj sg to okolice na wp6t pustynne —
na.wo&dnio-ne beda stuzyly rolnictwu.

Inz. KAZIMIERZ RADZWICKI

sukecesem wykonanie

Bilans osiggnieé pierwszej powojennej piecio-
latki, zawierajacej takie pozycje, jak podwyz-
szenie produkeji zelaza, stali i wytworow wal-
cowanych Srednio o 45 %/p w stosunku do produk-
cji z 1940 r.,, wegla o 579, ropy naftowej
0 220, wytwéreczoSci energii elektrycznej
6 879/, czterokrotne powiekszenie produkeji
maszyn i urzadzen dla przemystu metalurgicz-
nego, trzykrotne powiekszenie wytwoérczosci
urzgdzen elektrycznych i aparatéw dla przemy-
stu naftowego oraz wiele innych pozycji wska-
zuje, ze juz zostal przebyty jeden z najwazniej-
szych etapow drogi wiodacej do urzeczywistnie-
nia wysunietego przez Stalina wielkiego progra-
mu nowego diwigniecia gospodarki ZSRR na
wyzszy poziom. Wyraza sie on produkeja 50 mi-
lionéw ton suré6wki, 60 milionéw ton stali 1 500
milionéw ton wegla w 1960 roku.

Leninowsko-stalinowska nauka o rozmieszcze-
niu socjalistycznej wytwoérezodei i praktyczne

- osiggmiecia na tym polu oraz do$wiadezenia

ZSRR uzyskane w zywiolowej odnowie i niesty-
chanym tempie budowy socjalistycznego gospo-
darstwa, majg wielkie znaczenie dla demokracji
ludowych, ktére weszty na droge rozwijania
przemystu i budowania socjalizmu.
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Wykorzysidnie doéwiadczen radzieckich

w polskim stalownictwie

Przodujgea rola hutnictwa ZSRR i doswiadczenia hutnikéw

radzieckich. — Zastosowanie doswiadczen

radzieckich w stalowniach polskich dla podniesienia wydajnoéei piecéw martenowskich, odtlemama dyfuzyjnego

koksu ¢ brykietowania miatéw rudnych.

Niebywale szybki rozwéj hutnictwa w Zwigz-
ku Radzieckim pozwolit w ciagu krétkiego czasu
w niekorzystnych warunkach przemienié zaco-
fany kraj rolniczy w panstwo przemystowe,
przodujace w postepie technieznym.

Przyjain polsko-radziecka umozliwila polskie-
mu hutnictwu korzystanie z do$wiadczen ra-
dzieckich przy odbudowie i rozbudowie zakladow
starego hutnictwa oraz przy budowie nowych
wielkich jednostek produkeyjnych.

W ramach krétkiego artykulu trudno by}oby
wymienié wszystkie przypadki korzystania z do-
$wiadczen radzieckich, chociazby tylko w dzie-
dzinie stalownictwa, byto ich bowiem bardzo du-
70, a poza tym przewaznie odbywatlo sie to pra-
wie niedostrzegalnie, czy to pod wplywem bez-
posrednich kontaktéw ze stalownikami radziec-
kimi, czy tez za pomocg wielce rozpowszechnio-
nej u Mas na3nowsze1 radzieckiej literatury
technicznej.
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W niniejszym artykule cheiatbym przedstawié
kilka wazniejszych zagadnien stalowniczych,
w ktorych wprowadzaniu do naszego stalownic-
twa bralem bezposredni udzial. Byly to naste-
pujace zagadnienia:

1. Zwiekszenie wydajnosci stalowni marte-

nowskich.

2. Odtlenianie dyfuzyjne koksem w zasado-

wym piecu martenowskim.

3. Brykietowanie mialéw rudnych dla sta-

lownictwa.

Ponizej postaram sie oméwi¢ powyzsze za-
gadnienia szczegdlowo.

I. Podniesienie wydajnosci stalowni
martenowskich

Wykonanie planu 6-letniego produkeji stali
mozliwe jest jedynie pod warunkiem znacznego
zwickszenia wydajnosci stalowni starego hutnie-
twa. Do§wiadczenia radzieckie wskazuja kilka
drég, ktore niezawodnie prowadza do celu. Sg to:

a. Zwiekszenie wydajnosei stalowni przez
przebudowe piecow martenowskich w ce-
lu powieckszenia ich pojemnoéci i unowo-
czefmnienia konstrukeji. Z drogi tej nie za-
wsze jednak mozna korzystaé w stalow-
niach starego hutnictwa. Jest ona poza
tym bardzo kosztowna, a moze byé sku-
teczna dopiero w planowaniu dlugofalo-
wym. W planowaniu krétkofalowym mo-
ze nawet spowodowaé przejSciowe niewy-
konywanie planéw produkeyjnych na sku-
tek wylgezenia z ruchu na czas przebudo-
wy szeregu jednostek produkeyjnych.

b. Zwiekszenie wydajno$ei stalowni przez
mechanizacje wszystkich czynnoéei praco-
chlonnych oraz automatyzacje regulacji
i kontroli procesu technologicznego wyta-
piania stali. Jest to réwniez droga koszto-
wna i moze byé w peli skuteczna tylko
w razie przebudowy 1 unowoczeSnienia
konstrukeji piecéw martenowskich stare-
20 hutnictwa.

c. Zwiekszenie wydajnoéci stalowni przez
znaczne podniesienie wspdlczynnika wy-
zyskania czasu piecéw martenowskich.
Obecnie wspoélezynnik ten dla starego hut-
nictwa wynosi 70 — 72 9/, natomiast przo-
dujace stalownie w ZSRR osiggaja 85 /.
Stalownie starego hutnictwa majg przeto
ukryte rezerwy, w wysokosci 183 — 159/
zdolnoéci produkeyjnych piecéw marte-
nowskich. -

d. Zwiekszenie wydajnoSci stalowni przez
znaczne skrécenie ogblnego czasu trwania
wytopéw, czyli przez prowadzenie szyb-
kich wytopéw (metoda radziecka). Jesli
sie zwazy, ze obecnie technologiezny pro-
ces wytopu stali nie jest ujednostajniony
i Zze praca w stalowniach niemal bez wyjat-
ku nie jest oparta na harmonogramach, za-
stosowanie metody szybkich wytopoéw sta-
nowi w stalowniach starego hutnictwa
znaczng rezerwe produkcyjna, ktérej wy-
zyskanie moze sie wydatnie przyczynié do

przedterminowego wykonania planu 6-let-
niego produkeji stali.

Wszystkie wyzej wymienione drogi, prowa-
dzgce do zwiegkszenia wydajnosci stalowni mar-
tenowskich starego hutnictwa, sa obecnie stoso-
wane w mniejszym lub wiekszym stopniu. Pod-
dajac krytycznej analizie dotychczasowe wyniki
oraz poréwnujac je z wynikami radzieckimi, mu-
simy stwierdzié, ze:

Ad a — Przebudowa piecéw martenowskich oraz
budowa nowych piecow w starym hu-
tnictwie rzadko kiedy jest oparta na
wladciwych podstawach. Dotychezas
brak u nas typizacji pojemnosei i kon-
strukeji piecéw martenowskich. Wie-
kszoSé projektéw przebudowy lub budo-
wy nowych piecow jest wykonywana
przez réznych konstruktoréw. Nie ko-
rzysta sie z wynikéw pracy czynnych
piecéw martenowskich w celu ustalenia
najlepszych typow piecéw martenow-
skich. Biorge wzér ze stalownikéw ra-
dzieckich nalezy przeprowadzié szczego-
lows analize danych konstrukeyjnych
oraz produkcyjnych wszystkich czyn-
nych piecow martenowskich, szczegéto-
wo przeanalizowaé wyniki tej ankiety
i na ich podstawie opracowaé wytyczne
konstrukecyjne dla pieecéw typowych
(Trubickow, Stal, 1946 r.).

Ad b — Przeprowadzenie pelnej mechanizacji
i automatyzacji ruchu stalowni wymaga
zZnacznego rozwoju przemystu maszyno-
wego; dlatego realizacji tego zagadnie-
nia w naszych warunkach nalezy spo-
dziewaé sie dopiero w dalszej przysztos-
ci. Obecnie nalezy ograniczyé sie do me-
chanizacji czeéciowej. W miare moznos-
ci nalezy dazyé do mechanizacji przede
wszystkim czynnos$ei najeiezszych i naj-
bardziej pracochtonnych, a wiec przygo-
towania i ladowania stalego wsadu. Na-
lezy stwierdzié, ze w tej dziedzinie ist-
nieje wiele niedomagan. Zdarza sie, ze
w stalowni nie dysponujacej odpowied-
nig ilocia wsadzarek lub suwnic ztomo-
wych dla piecéw istniejacych, dobudo-
wuje sie dalsze jednostki piecowe, nie
powiekszywszy przedtem iloSci sprzetu
zatadowcezego. Wskutek tego wydajnosé
rozbudowanej stalowni zwieksza sie tyl-
ko nieznacznie lub nawet nie zwieksza
sie weale pomimo powstania nowych je-
dnostek piecowych, z powodu przecigze-
zenia urzgdzen pomocniczych.

Ad e —Wedlug doSwiadezen radzieckich oraz
wlasnych zwiekszenie wspdiczynnika
wyzyskania czasu piec6w martenow-
skich wymaga : _
1. zwiekszenia trwatodci piecow marte- .

nowskich przez zastosowanie w glowi-
cach piecéw specjalnych materialéw
ogniotrwalych (typu,, Ancrom*i,Ra-
~ dex“), wprowadzenia instrukeji czyn-
nosciowych cieplnego prowadzenia
piecéw w réznych okresach wytopu
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oraz wiaSciwej konserwacji piecow
w ruchu;

2. ograniczenia do minimum goracych

- napraw -piecoéw w ruchu i zastapienia
ich konserwacja wyprawy piecOw
metoda natryskowa (torkretowanie)
oraz skrocenia do mozliwego mini-
mum czasu trwania naprawy giéwne]
piecOw przez wiladciwe jej przygoto-
wanie i zorganizcwanie.

Ad d — Szezegbétowa analiza metod praey czoto-

. wych radzieckich wytapiaczy-stacha-

nowcodw oraz dotychczasowych wynikéw

naszych przodownikéw pracy wytapia-

czy §wiadezy, ze skutecznosé stosowanisa

metody szybkich wytopéw w celu zwie-

kszenia wydajnosci stalowni. zalezy od
spelienia nastepujacych warunkéw :

1. Rozpowszechnienia metody szybkich
wytopow na wszystkie zmiany wszy-
stkich piecow. Nie da sie zwiekszyé
wydajnosci stalowni przez wykonywa-
wanie pojedynczych rekordowo szyb-
kich wytopéw, lecz jedynie przez pow-
‘szechng planows akcje stalego skra-
cania przecietnego czasu trwania wy-
topéw na wszystkich piecach stalow-
ni. Wyniki czolowych wytapiaczy-re-
kordzistéw sa wybitnym wyczynem,
obalajacym. dotychezasowe konserwa-
tywne poglady wiekszoSei stalowni-
kow i wskazujacym cele, do ktérych
powinny dazyé zatogi wszystkich pie-
cow. - r

2. Stosowania  wladciwej technologii
szybkich wytopéw w celu niedopusz-
czenia do pogorszenia sie jakoSci wy-
tapianej stali: Pominiecie tego wa-
runku przy stosowaniu metody szyb-
kich wytopéw przyniesie wiecej szko-
dy niz korzy$ci, na skutek znacznego
zwiekszenia wybrakéw podczas dal-
szego przerobu stali gorszej jakofei.

Ustalenie powyzszych wytycznych w celu
zwiekszenia wydajnosdei stalowni martenowskiej
oraz opracowanie wlasciwej technologii szybkich
wytopow opartej na wilasciwej organizacji pra-
cy wedlug harmonograméw wymaga nieodzow-
nie wyzyskania- bogatych do$wiadeczen stalowni-
kéw radzieckich, ogloszonych w literaturze tech-
nicznej (Burylew, Strugowszezikow itd.).

IL. Dyfuzyjne odtlenianie koksem w zasadowym
piecu martenowskim

Stal martenowska ustepuje  znacznie pod
wzgledem jako$ci odpowiednim gatunkom stali
elektrycznej na skutek wiekszej zawartoéei tlenu
i wiracen niemetalicznych pochodzacych z od-
tleniania osadowego. W ckresie drugiej wojny
$wiatowej stalownicy radzieccy, dazac do zwie-
kszenia wydajnosci piecéw martenowskich, za-
czeli stosowaé wbrew dotychezasowym pogla-
dom, bardzo intensywne éwiezenie (szybko§é wy-
palania sie wegla powyzej 0,609/, C/h), hamu-
jac nadmierna szybkosé wypalania sie wegla

w okresie koncowym $wiezenia przez dodatek

- pewnej ilosci drobnego koksu do zuzla. Sposéb

ten okazal sie bardzo skuteczny, gdyz pomimo
intensywnego $wiezenia, grozacego niebezpie-
czenstwem przetlenienia kapieli stalowej, doda- -
tek koksu do zuzla pozwolit otrzymaé stal niemal
rowng wilasnosciami odpowiednim = gatunkom
stali elektrycznej.

Szczegolowa analiza tej metody wykazala, ze
do polepszenia jako$ci stali martenowskiej przy-
czynily sie gléwnie dwa czynniki:

1. bardzo intensywne $wiezenie z szybkosScig
wypalania sie wegla powyzej 0,60 9/o C/h;
co powodowato dokladne oczyszczenie ka-
pieli stalowej z gazoéw (azot i wodor) oraz
wtracenh niemetalicznych pochodzacych ze
wsadu; '

2. dodatek wegla do zuzla wywotat dyfuzyjne
odtlenienie kapieli stalowej, co dalto stal
lepiej odtleniona oraz znacznie mniej zd-
nieczyszezong produktami odtleniania.

Uwzgledniajac poza tym znaczne korzyéei do-
datkowe wynikajace z dyfuzyjnego odtleniania
koksem przy wytapianiu stali gatunkowej
w zasadowym piecu martenowskim, a wiec
oszczednodei na zelazomanganie, ktorego zgar
przy dodawaniu do kapieli obnizyt sie o 50 %/,
mniejsze zuzycie zelazokrzemu oraz odtleniaczy,
zmniejszenie robocizny przy czyszezeniu pél-
wytworéw oraz zmniejszenie wybrakéw spowo-
dowanych wadami materialowymi, nalezy uznac,
ze stosowanie dyfuzyjnego odtleniania koksem
stanowi niewatpliwie znaczny postep w dziedzi-
nie wytwarzania jakoSciowej stali w zasado-
wym piecu martenowskim. Dotychezasowe préoby
wprowadzenia dyfuzyjnego odtleniania koksem
w stalowniach polskich w caloéci prawie po-
twierdzily wszystkie wyniki radzieckie pod
wzgledem jako$ei wytapianej stali. Jedyng wadsg
dyfuzyjnego odtleniania jest ~ stwierdzone
w wiekszosci przypadkéw pewne przedtuzenie
ogblnego czasu wytopow cdtlenianych dyfuzyj-
nie, w poré6wnaniu do wytopéw odtlenianych do-
tychezasowg metoda osadows. Mozna jednak spo-
dziewaé sie, ze zastosowanie — podobnie jak
w stalowniach radzieckich — réwniez intensyw-
nego Swiezenia niewatpliwie przyczyni sie do
skrécenia jego trwania, a ogélny czas wytopow .
odtlenianych dyfuzyjnie nie bedzie wcale diuz-
gzy od wytopéw cdtlenianych metoda dotych-
czasows. Nalezy przy tym zaznaczyé, ze nor-
malnie stosowana u nas obecnie szybko§¢ wypa-
lania sie wegla w okresie S§wiezenia przy wyta-
pianiu stali gatunkowej wynosi przecietnie tylko
0,30 — 0,409/ C/h.- '

Wprowadzajge dyfuzyjne odtlenianie koksem
przy wytapianiu stali gatunkowej w zasadowym
piecu martenowskim w niektérych stalowniach
polskich oparto sie na radzieckiej literaturze
technicznej (Czuprin, Stal 1948).

ITI. Brykietowanie mialéw rudnych
do celéw stalowniczych

Zaopatrzenie stalowni w bogata kawaltkowa
rude zelazna w celu wladciwego przeprowadzania
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intensywnego $wiezenia napotyka w ostatnich
czasach coraz wieksze trudnosci na skutek wy-
.czerpywania sie zasoboéw tego rodzaju rud.

Stosowane zazwyczaj w stalowniach rudy ze
znaczng zawartoScia miatu (okolo 209/, i wie-
cej), powoduja duze trudnoSci w prowadzeniu
piecéw martenowskich, 5 mianowicie:

1. znaczna cze$é miatu uniesiona przez gazy
spalinowe niszczy wyprawe krzemion-
kowa glowic pieca, przedwczednie wypel-
nia komory zuzlowe, stapia krate regene-
ratorow i zwieksza rozchéod rudy Zelamej :

‘2. mial rudny, traflaJacy do zuzla, znacznie
przed}uza okres $§wiezenia, gdyz dzialanie
$§wiezace odbywa sie tylko poSrednio przez
zuzel.

© Z tych wzgledéw stosowanie miatéw rudnych
«zy rudy kawalkowej z duzg zawartodciag miatu
_Jjest bardzo niekorzystne. Jesli zwazymy, ze spro-

Inz. MARIAN ORMAN

wadzanie nawet takiej rudy napotyka trudnosei,
w przeciwienstwie do miatéw rudnych lub drob-
nych koncentratéow, zagadnienie wlasciwego wy-
zyskania tych miatéw w stalownictwie nabiera
zasadniczego znaczenia. I w tym przypadku roz-
wigzanie zagadnienia znaleziono w do$wiadcze-
riach radzieckich, gdyz juz w roku 1934 wpro-
wadzono w ZSRR metode Jarcho brykietowania
magnetycznych mialéw rudnych i drobnych kon-

centratow. Wedlug tej metody pracuje obecnie
w ZSRR szereg brykietowni, dostarczajac bry-
kietéw rudnych do celéw wielkopiecowych i cze-
Sciowo stalowniczych. Na podstawie opiséw me-
tody Jarcho w radzieckiej literaturze technicz-
nej (Tiurenkow, 1948 r.) metode te opracowano
dla naszych warunkéw. Wyniki prac ogloszono
w trzecim zeszycie ,,Prac. G. I. Met.* (1951 r.).
Produkeja brykietéw rudnych na skale prze-
mystows jest juz uruchomiona.

K. D. 669.011:9(47)

Metalurgia metall niezelaznych w ZSRR

Ewolucja $wiatowego uprzemyslowienia. — Rozwéj badan geologicznych i rozbudowa przemystowa ZSRE.
— Czynniki decydujgee o rozkwicie metalurgii metali niezelaznych w ZSRR. — Odkrycie geologiczne, zasoby, prace
badawcze i rozwéj hutnictwa radzieckiego w dziedzinie miedzi, cynku, olowiu, niklu, cyny, aluminium i magnezu.

Wiek XX cechuje silna dazno$é panstw rolni-
czych do uprzemystowienia. W pierwszej polo-
wie XIX wieku przemyst skupial sie prawie wy-
lacznie w Anglii i dopiero w drugiej potowie stu-
lecia rozszerzyt sie na zachodnig Europe i Stany
Zjednoczone; jednocze$nie w niektérych okre-
gach wschodniej Europy 1 Azji powstajg pierw-
sze oderwane o§rodki przemystowe. Do 1914 r.
dominujace stanowisko w przemygle §wiatowym
zajmuja pafistwa Europy zachodniej, a w Azji
przemyst japonski. Pierwsza wojna éwiatowa
-odcigwszy Europe zachodnia od jej rynkéw
zbytu w Europie wschodniej i Azji pozbawila
ich na rzecz Stanéw Zjednoczonych i dominiéw
brytyjskich — Australii 1 Kanady. W tych tez
panstwach rozwija sie i poteznieje ogromny
przemyst.

W okresie miedzy dwmma wojnami §wiato-
wymi wiele panstw i kolonii, bedgcych dotych-
-czas tylko dostawcami surowcéw i odbiorcami
. Wyroboéw przemystowych, zaczelo u siebie na
miejscu przerabiaé te surowce i ograniczaé przy-
“wbéz. Starsze panstwa przemystowe, a przede
wszystkim kraje Europy zachodniej, stanely
wobec problemu gwaltownego kurczenia -sie
gwych rynkéw zbytu; jednocze$nie zaostrza sie
Swiatowy problem surowcowy.

W tych warunkach z niebywalym rozmachem
przeprowadza u siebie uprzemystowienie Zwig-
zek Radziecki. Wysoki stopieft uprzemystowie-
‘nia, ktéry uczynit z ZSRR jedna z najwiekszych
potegq przemystowych §wiata, osiagnieto d21e;k1
bezprzykladnemu wysitkowi calego narodu oraz
«dzigki ogromnym bogactwom surowcowym tego

kraju. Surowce te nalezalo jednak najpierw od-
kryé i zbadadé.

Przed Wielkyg Rewolucjg PaZdziernikows zba-
dano pod wzgledem geologicznym 10,59/¢ po-
wierzchni Rosji. Dlatego tez w pierwszym pla-
nie piecioletnim uprzemystowienia ZSRR (1928
— 1932) potozono giéwny,_nacisk na badania
geologiczne. Badania te w c1a,gu kilku lat zmie-
nily sytuacje surowcowa nie tylko ZSRR, lecz
réwniez calego §wiata. Tak np. §wiatowe zapasy
ropy dzieki tym odkryciom podwoily sie. Rosja,
ktora do Wielkiej Rewolucji Pazdziernikowej po-
siadala w dziedzinie metali niezelaznych tylko
hutnictwo miedzi i metali szlachetnych, odkrywa
dalsze ztoza miedzi oraz nowe ztoza niklowo-ko-
baltowe, rudy chromu, cyny, antymonu, alumi-
nium, cynku, otowiu i najwieksze w §wiecie zloza
soli potasowych w Solikamsku. Ztoza te bedace
réwnocze$nie surowcem do produkcji magnezu,
$g oceniane na 16 milrd. t tlenku potasu (X,0)
i pieciokrotnie przewyzszaja iloSciowo reszte za-
pasow Swiata. Wszystkie te odkrycia stworzyly
prawie niewyczerpana baze surowcowsg dla pro-
dukeji metali niezelaznych. Réwnoczesne odkry-
cla geologiczne dalszych zi6z wegla i ropy nafto-
wej zapewnily hutnictwu metali niezelaznych
nieodzowng dla jego rozwoju podstawe energe-
tyezng.

Do dnia 1 stycznla 1945 roku zbadano.
w Zwiazku Radzieckim 72,8 9/¢ powierzchni kra-
ju. Pozostalo jeszcze do z:badania 6 miln. km?,
czyli obszar rowny 609/, powierzchni Europy.
Na obszarze tym nalezy sie spodziewaé dalszych
odkryé.
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%, aluminium. Najmilodsze wspolczesne pokolenie
o0k metalurgéw radzieckich obejmuje tal; obszerpy
spis nazwisk, ze wyliczenie ich tutaj jest nie-
800 mozliwe.
Trzeci czynnik rozwoju metalurgii i przemystu
700 metali niezelaznych w ZSRR tworza: racjonali-
zatorstwo, usprawnienia i wspélzawodnictwo
600 pracy. Dzieki powszechnemu politycznemu i spo-
50 lecznemu u$wiadomieniu robotnikéw i inzynie-
réw radzieckich, kazdy z nich pracuje jak naj-
a0 | bardziej twoérczo.
' ¢ Powszechnym wysitkiem uczonych, inzynie-
0 b réw i robotnikéw kierujg instytuty naukowo-ba-
o | { dawecze metalurgii metali niezelaznych. Instytyty
0 bl te znakcmicie wyposazone, dqskonale zorganizo--
ke Lo wane i obsadzone przez naﬂegszth i najzdol-
! & J v {uerz.th pracownikow, rozwiazuja w bezpo--
0 : ,;30' L ',' ———— ettt $redniej stpoh)rapcy z.przemys}em wsz.y.stkle ak-
935 1940, 1945 B30 tualne zagadnienia, jak: opracowanie techno-
lata logiczne metod przercbu nowych rud, opracowa-

Rys. 1. Wzrost produkeji przemystowej w ZSRR w po-
réwnaniu z produkcja Stanéw Zjednoczonych (w sto-
sunku do 1929 1.).

W okresie piecioletnich planéw stalinowskich
nastepuje niespotykany w historii rozwéj pro-
dukeji przemystowej ZSRR, ktory ilustruje
rys. 1. Na przestrzeni 20 lat produkcja wzrasta
niemal oémiokrotnie, wysuwajac Zwiazek Ra-
dziecki na czolo panstw przemystowych §wiata.
Rys. 1 przedstawia poréwnanie rozwoju pro-
dukeji przemystowej w ZSRR i USA. Jak widaé
potencjal przemystowy USA wladciwie nie wzra-
sta i chociaz obecnie w skali bezwzglednej jest
jeszeze wyzszy, to jednak w niedalekiej przy-
sztoSci nalezy sie liczyé z przejeciem jego do-
tychezasowego pierwszenstwa przez Zwiazek
- Radziecki.

Pierwszym czynnikiem rozkwitu przemystu
metali niezelaznych w ZSRR sa, jak juz wspom-
niano, zasoby surowcowe oraz zasoby energe-
tyczne w postaci zt6z ropy naftowej (okoto 8 bi-
lionéw t, co stanowi 58,7 9/¢ zapaséow Swiata),
wegla (8!/4 bilionéw, t réwne 20 9/y zapasdéw
§wiata) i torfu (/4 biliona t réwne 60 °/¢ zapa-
sow §wiata). Drugim czynnikiem sg ludzie ra-
dzieccy wychowani przez partie WKP(b). Na-
lezg do nich uczeni, inzynierowie i robotnicy pra-
cujacy w dziedzinie metalurgii metali niezelaz-
nych. W §lady wielkich uczonych i wynalazcow
rosyjskich Lomonosowa (1711 — 1765), Mende-

lejewa (1834 — 1907), Biekietowa (1826 —
- 1911) i Sobolewskiego (1781 — 1841) wstepuje
szereg dalszych uczonych, ktérzy doczekali sie
juz Wielkiej Rewolucji Pazdziernikowej i pracy
w ustroju socjalistycznym. Sposréd uczonych,
‘ktérych prace, odkryecia i wynalazki uzyskaly
rozglos &wiatowy, nalezy wymieni¢: E. Fiede-
rowa (1853 — 1919) — geologa, krystalografa
i petrografa; A. Karpinskiego (1847 — 1936) —
geologa; A. Bajkowa (1870 — 1946) — profe-
sora, ktéry wychowal najwybitniejszych wspdl-
czesnych metalurgéw radzieckich; W. Mostowi-
cza (1880 — 1935) — ktéry opracowal topienie

miedzi oraz N. Kurnakowa (1860 — 1941),
A. Jakowkina (1860 — 1936) i P. Fiedotiewa
(1864 — 1934), twércow radzieckiej metalurgii

nie nowych metod produkeji metali i udoskona-
lanie juz istniejacych, usuwanie trudnosei i za-
burzen w procesach wytwoérezych itp. Stwier-
dzié nalezy, ze rozwdj przemystowy, wytyczony
przez kolejne plany piecioletnie, udato sie zreali--
zowaé przede wszystkim dzigki istnieniu insty-
tutéw naukowyech, w ktérych opracowywano
i kontrolowano wykonanie planéw stworzenia
przemyshu metalurgii aluminium, magnezu, chro-
mu, wolframu, wanadu, molibdenu, kobaltu
i niklu. Ponizej oméwimy poszczegllne galezie
metali niezelaznych.

1. Miedz

W Rosji carskiej produkeja miedzi miata stare:
tradycje jeszcze z czaséw Piotra Wielkiego, za.
panowania ktérego istniaty na Uralu i w gérach
Altaju — proéez gérnictwa rud miedzianych —
prymitywne huty miedzi. W polowie XVIIL
wieku rosyjskie hutnictwo miedzi zajelo pierw-
sze miejsce w Swiecie. Pézniej nastapil stopnio-
wy jego upadek i chociaz Rosja w dalszym ciagu
nalezala do najwiekszych producentéw miedzi,
pokrywala jednakze tylko nieduzg cze§é swego-
zapotrzebowania i zmuszona byla do znacznego
importu. Ponowny rozwdj hutnictwa miedzi na-
stapil tuz przed I wojng Swiatowa; w 1913 r. pro-
dukcja miedzi w Rosji wynosila 33 700 t, odpo-
wiadajgce jednej trzeciej zapotrzebowania.
© Zwigzek Radziecki doprowadza hutnictwo:
miedzi do ponownego rozkwitu. Prace geologéw
przyczynily sie do odkrycia ogromnych z16z tego-
metalu w Kazachstanie, na Uralu, w Uzbekista—
nie, nad $rodkowa Wolga, na Kaukazie i w Ka-
relii. W- pierwszym planie piecioletnim, w kté-
rym rozpoczeto elektryfikacje ZSRR, polozono
szezegllny nacisk na metalurgie miedzi. Do-
kladne zbadanie starych zl6z oraz odkrycie no-
wych zt6z rudy miedzi pozwalaly przypuszezaé,
ze w tej dziedzinie ZSRR osiagnie szybko samo-
wystarczalno§é. Jednakze pomimo wzrostu pro-
dukeji do okoto 110000 t w 1946 r. Zwiazek
Radziecki importowal jeszcze ,65 000 t miedzi
pokrywajac z trudnoécig stale rosngce zapotrze-
bowanie. Ogélne zasoby rud miedzi w ZSRR ze-
stawiono w tablicy I.
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Tablica I lu; zawieraja one §rednio 69y miedzi, jednakze
Zasoby rud miedzi w ZSRR eksploatacje ich chwilowo uniemozliwia wielka
! odleglo§é od linii kolejowej. Na Kaukazie wiek-
Okreg Cut ol szo$¢é rud miedzi zostata juz wyczerpana. W ra-
, —_— chube wchodza jeszcze ztoza w okolicach Sadony
| Kazachstan 6 405 000 60,2 i Burony oceniane na 20 000 t metalu. v
%gab]ékistan ?;ég ggg ig’? W poludniowym Kaukazie rudy miedzi wyste-
1 Srodkowa Wotga 395 000 31 puja w Allawerda na potudnie od Tyflisu. Rudy
1 Syberia Zachodnia 108 000 10 te podlegaja przerébce w miejscowej hucie.
| Raukaz 53 000 0,5 Spofréd zi6z miedzi odkrytych w ostatnich -
: garef{la.r 35 ggg gi czasach przypisuje sie duze znaczenie pokladom
aszaimia ’ w Norylsku u ujscia Jeniseju oraz w Moncze-
1 Razem 10636000 | 100 Tundra na pétwyspie Kola. Rudy te précz mie-
'W tym nowo odkryte 6500 000 dzi zawieraja nikiel; badanie z16z jest w toku.
Swiatowa produkeja miedzi w 1943 r. wyno-

Wlekszowsc rud miedzi zalega w aZJatyclﬂeJ
czeSei ZSRR, w Kazachstanie,  w okolicy mleJ—
scowoscei Dzeskazgan Ruda tamtejsza zawiera
okoto 1,599 miedzi i wystepuje tuz pod po-
wierzchniag, co pozwala na eksploatacje odkryw-
kowa. Najwieksze trudnoéci przy eksploatacji
tych zl6z powoduje pustynny klimat oraz za-
opatrzenie pracownikéw w zywnoS$é i wode.
Podobne wlasciwodci posiadaja ztoza w Kounrad
nad jeziorem Balchasz. Rude wydobyta elek-
trycznymi bagrami przewozi sie tam do huty
polozonej nad samym jeziorem. Wzbogacone
koncentraty miedzi przetapia sie na metal. Ener-
gie do tej huty w postaci wegla dostarczajg za-
glebia Karagandy i Kuzniecka. W 1942 r. Dzes-
kazgan dostarczyl 550/ calej produk(m miedzi
ZSRR, a Kounrad 30 /.

W Kazachstanie znajduja sie jeszeze zloza
miedzi w rejonie Akmolinska w miejscowosci

Boszeze-Kul oraz w Ust-Kamieniogorsku nad -

2érnym Irtyszem.

W  Uzbekistanie rudy miedzi wystepuja
w miejscowosei Almatyk na poludnie od Tasz-
kientu. Rudy te zawierajg Srednio tylko 0,9 9/¢
‘miedzi, jednak geste zaludnienie oraz obfitosé
wody i energii elektrycznej, dostarczanej przez
elektrownie wodng w Czerczyku pozwalaja na
ich racj jonalne wykorzystame

Pomimo ogromnej rozbudowy Drzeskazganu
i Kounradu powazne stanowisko w produkeji
‘miedzi zachowal Ural. W przeciwienstwie do
skupionych pokladéw rud miedzi w Kazachsta-
‘nie rudy uralskie sg rozproszone na przestrzeni
~okolo 1000 kilometréw w postaci’ gniazd i so-
czewek. Glowny oérodek tych zt6z znajduje sie
miedzy Swierdlowskiem i Krasnouralskiem
w miejscowoséci Diegtiarka. Rudy te zawieraja
Srednio 2,7 do 39/ miedzi i stanowia baze su-
rowcows dla najwiekszej uralskiej huty miedzi
W Rewdzie. Dalsze huty na Uralu znajduja sie
w rejonie Krasnouralgka, gdzie rudy odbudo-
“‘wuje sie systemem gérniczym oraz na poludnio-
‘wym Uralu w miejscowoéci Blawa w okolicach
‘Orska. Rudy poludniowo-uralskie zawieraja
znaczng domieszke ziota i srebra, co podnosi eko-
‘nomie ich eksploatacji. Kombinat hutniczy
‘w Blawie produkuje — oprécz miedzi — rocznie
1,3 t zlota, 12,5 t srebra oraz 600 000 t kwasu
siarkowego. Bogate zloza miedzi wystepuja w re-
jonie Tanatyk — Bajmak na podgdérzu ptd. Ura-

gita 2700 000 t; pierwsze miejsce zajmowaly
Stany Zjednocezone (1100000 t), potem ida ko-
lejno Chile (485 000 t) i Kanada (230 000 t).

Zwigzek Radziecki po wybudowaniu nowych
hut i kopalni miedzi planuje produkcje okolo
590 000 t. Zajmie on wowezas drugie miejsce
w éwiecie po Stanach Zjednoczonych. Rozkiad
produkeji na poszezegélne okregi. ZSRR podaje
tablica II.

. Tablica II
Planowana produkcja miedzi w ZSRR [9]
Okreg Tysigce ton %y
Kazachstan 300 50,8
Ural 170 28,8
U:bekistan . : 100 : 17,0
Kaukaz 20 3,4
Razem 590 100,0

W planie piecioletnim 1945 — 1950 produkeja
miedzi w ZSRR wzrosta 1,6 razy.

2. Cynk i olow

Rudy cynku i olowiu wystepuja zwykle razem
i odbudowa z16z cynku pocigga za sobg zwykle -
odbudowe zt6z rud olowiu. To samo dotyczy
przerobu tych rud, tak ze celowe jest wspélne
omowienie obu tych metali.

Oléw jako produkt uboczny przy produkeji
srebra wytwarzanc w Europie juz w IX wieku
naszej ery. Produkcja cynku rozpoczyna sie
w Europie na niewielkg skale w I'V i XVI wieku
w Niemeczech, a w polowie XVIII wieku w An-
glii. Rozwéj przemystu cynkowego na Slasku
przypada na poczgtek XIX wieku. W Rosji car-
skiej produkcje otowiu 1 srebra rozpoczeto
w pierwszych latach XVIII wieku w kraju Za-
bajkalskim w okolicach Nerczyniska oraz w go6-
rach AKaju. Rudy olowiu wydobywano w tych
okolicach juz wezeSniej — jednak tylko dla pro-
dukeji srebra, ktérego zawarto§é w niektérych
rudach wynosila do 8 9/o. W potowie XIX wieku

istnieja niewielkie prymitywne huty otowiu

i srebra na Kaukazie (rudy cynkowe wyrzucano

na halde) oraz na Dalekim Wschodzie.
Przemyst cynkowo-otowiany w Rosji przedre-

wolucyjnej byl stabo rozwiniety i pokrywatl tylko
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znikomg czesé zapotrzebowania. W 1913 r. pro-
dukcja otowiu wynosita 1400 tjrok przy zapo-
trzebowaniu okoto 60 00 tjrok, produkcja za$
cynku — 10 560 t/rok, dostarczana jednak prze-
waznie przez huty Kroélestwa Polskiego. Po
pierwszej wojnie $§wiatowej istniata w ZSRR
tylko jedna huta cynku w Ordzonikidze na Kau-
kazie o mozliwo$ei produkeyjnej 1500 t/rok.
Wiadciwy rozwodj goérnictwa cynkowo-otowio-
wego rozpoczal sie po 1928 r., kiedy badania geo-
logiczne doprowadzily do odkrycia szeregu zioz
rud tych metali. Wedlug stanu poszukiwan
z- 1934 r. zasoby rud cynku wynosily okolo
10 miln. t (119 zasobow $wiatowych) oraz
niecate 5 miln. t olowiu (14 9/ zasobéw §wiato-
wych). Wiekszo§é tych rud znajduje sie w azja-
tyckiej czefci ZSRR, daleko od centréow przemy-

stowych i linii transportowo-komunikacyjnych. -

-Glowng bazg surowcowa hutnictwa cynkowo-
otowiowego ZSRR s3 géry AHaju. Rudy rozpro-
szone. na przestrzeni 40 000 km® zawieraja od
T—149/ cynku i od 1 — 79/ otowiu; gldéwny
okreg gbérniczy obejmuje miejscowosei Riddersk
i Syrianowo. Rudy po wzbogaceniu przetapia sie
na miejseu w nowoczesnych hutach otowiu (zdol-
noé¢ produkcyjna 110 000 t/rok) oraz w hucie
cynku (zdolno&é produkcyjna 150 000 t/rok).

Drugie co do wielko$eci zloza rud cynkowo-oto-

wianych znajduja sie w okregu Satair na pél-

nocny zachéd od Altaju w poblizu Zagiebia Kuz-
nieckiego. Rudy te, zawierajace Srednio 89/y cyn-
ku, 19/, otowiu, 0,5 miedzi oraz domieszki
kadmu, srebra i zlota, przetapia huta Bietowo
oraz druga nowoczesna huta eynkowa w miej-
scowosci Kemerowo w Zaglebiu Kuznieckim.
Ostatnia huta przerabia réwniez cze$é rud cyn-
kowyeh z Altaju i ma zdolno§é produkeyjng oko-
1o 50 000 t/rok. ‘ ,

Glowne ztoza rud otowiu z domieszkg rud cyn-
ku wystepuja w ZSRR w Kazachstanie w g6-
rach Kara-Tan w okolicach miasta Turkiestan.
W tej okolicy wybudowano najwieksza w ZSRR
hute otowiu w Czymkencie o zdolnoéci produk-
cyjnej 140 tys. tjrok. Do huty tej dowozi sie rudy
z innych okolic Kazachstanu, a mianowicie z Ka-
ramazar, z Ala-Tan oraz z ckolic Alma-Ata. Na
Dalekim Wschodzie, w gérach Sichota-Alin nad
brzegami Oceanu Spokojnego, wystepuja rudy
cynkowo-otowiane zawierajace 11,59/y olowiu,
18 9/ cynku i 200 g srebra na tone; rudy te prze-
rabia sie na miejscu w miejscowosei Tietiucha.

Na Kaukazie istnieja duze huty cynkowo-oto-
wiowe w Ordzonikidze, oparte o ztoza rud w Sa-
don i w Buronie. Na Uralu rudy.cynkowo-
olowiane wystepujg obok rud miedzi; w Czela-
binsku pracuje huta oparta o elektrolize koncen-
tratéw, dowozonych z Altaju i Satairu. Obecny
stan z16z rud oraz hutnictwa cynku i olowiu
w ZSRR pozwala przypuszczaé, ze niebawem zo-
stanie catkowicie zaspokojone zapotrzebowanie
wewnetrzne i powstana powazne nadwyzki eks-
portowe.

Po ukoniczeniu w 1950 r. planu piecioletniego
powojennej odbudowy zajal ZSRR drugie miej-
sce w $wiecie po Stanach Zjednoczonych w pro-
dukeji eynku i otowiu.

3. Nikiel

Rudy niklu wystepuja w przyrodzie stosun-
kowo rzadko. Zapasy Swiatowe wynoszg okolo
8 miln. t przy czym okoto 5 miln. t zalega w Ka--
nadzie. Pozostate 3 miln. t podzielone sa miedzy
Brazylie, ZSRR i Nowg Kaledonie. Zasoby
ZSRR oceniane sa na 400 000 t w rudach boga-
tych o zawartoSei niklu powyzej 19 lub-
800 000 t lacznie z rudami ubozszymi, na razie
nie eksploatowanymi.

Przemyst niklowy w Rosji carskiej nie istniat
i zostal stworzony od podstaw przez ZSRR w to-
ku kolejnych planéw piecioletnich. Prace te wy—
konano w oparciu o znane juz w Rosji carskiej
ztoza niklu na $rodkowym Uralu oraz o odkryte
przez geologéw radzieckich ztoza potudniowo--
uralskie, pélnocno-syberyjskie i kolskie.

Na srodkowym Uralu na wschodniej stronie
26r, na przestrzeni okoto 200 km, ciggna sie zlo-
za, rud niklu o $redniej zawartosci 29/¢ niklu..
W rejonie tym, w miejscowofciach Ufalej i Re~
sza, wybudowano duze huty o zdolnoéci produk-~
cyjnej niklu 7000 t/rok.

Zloza poludniowo-uralskie zajmuja przestrzen
od Orska po Aktiubinsk na obszarze okolo
2000 km’. Rudy te przerabia huta w Orsku
o zdolnosci produkeyjnej ponad 13 000 t/rok.

Bardzo bogate zloza . poéilnocno-syberyjskie
w okolicy Norylska przy ujsciu Jeniseju dostep-
ne sa tylko przez dwa miesiace w roku podczas
lata polarnego. Mimo to wybudowano tam za--
ktady gérniczo-hutnicze miedzi i niklu.

Na pétwyspie kolskim odkryto w 1930 r. zloza
rud o najwyzszej znanej w $wiecie zawartodei
niklu, réwnej przecietnie 4,8 9/o. Rudy te wyste-
puja w paragenezie z rudami miedzi na zboczach
g6r Moncze-Tundra, Nittes i Kumusza nad je-
ziorem' Imandra. Przetapia sie je na drodze
ogniowej w najnowoczeSniejszej hucie §wiata.
w Monczegorsku o zdolno$ci produkcyjnej
20 000 t/rok. Korzystne potozenie huty przy
kolei murmanskiej i zatoce Kandalaksza, laczg-.
cej sie przez kanal Bialomorski ze ztozami rud
niklu na potludniowym pograniczu Finlandii,
pozwolito na stworzenie w tym okregu najwiek--
szego w ZSRR i jednego z najwigekszych w swie-
cie ofrodkéw przemystu niklowego.

Ogélna zdolnos§é produkeyjna wszystkich hut

niklu w Ufaleju, Reszy, Orsku, Monczegorsku

i Norylsku wynosi ponad 40000 t i wysuwa
Zwigzek Radziecki na drugie miejsce wsréd pro--
ducentéw mniklu w $wiecie (po Kanadzie)..
W chwili obecnej ZSRR jest eksporterem niklu..

4, Cyna

Zloza cyny odkryto w ZSRR po raz pierwszy-
w 1934 r. w kraju Zabajkalskim w poblizu gra--
nicy mongolskiej w miejscowosci Chapczeran-
ga. W okolicy Tietiuchy na Dalekim Wschodzie:
odkryto zloza cyny obok ziéz cynkowo-otowia-
nych. Na krétko przed druga wojng Swiatows
stwierdzono obecno§é ziéz cyny w gérach AHa-
ju. Produkcja cyny w tym czasie wynosila
w ZSRR okolo 5000 tjrok. W planie piecioletninr
1946 — 1950 wzrosta ona 2,7 razy.
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5. Aluminium

Rosja carska nie posiadala przemyshi alumi-
niowego, chociaz wielu uczonych rosyjskich pra-
cowato nad problemem otrzymywania tego me-
talu. N. Biekietow otrzymal juz w 1865 r.
aluminium drogg redukeji kriolitu magnezem.
Wedlug metody Biekietowa produkowano alumi-
nium przez pewien czas w Hamelingen w Niem-

czech. W roku 1895 inz. Peniakow opracowal

sposéb spiekania boksytéw z siarczanem sodu
i weglem. Wedtug tej metody produkowano alu-
minium w Belgii oraz Niemczech az do 1914 r.
W 1915 r. prof. A. Kuzniecow i E. Zukowski
opracowali sposéb przerobu niskowartosSciowych
boksytow przez spiekanie ich z metalami alka-
licznymi. Ten sposéb zostal wykorzystany
w skali przemystowe] w ZSRR i w Norwegil
w miejscowosci Hoyanger w 1928 r.

Ogromne zastugi w historii rozwoju wsp6l-
czesnej metalurgii aluminium polozyt profesor
Petersburskiego Instytutu Politechnicznego P.
Fiedotiew. Rozwigzal on zagadnienie elektrolizy
aluminium w sposéb przyjety obecnie nie tylko
w ZSRR, lecz réwniez na calym $wiecie. Do cza-
su badan Fiedotiewa elektroliza tlenku glinu za
granica byla prowadzona w sposéb przypadko-
wy i empiryczny oparty na §lepym nadladowni-
ctwie wzoréw lat poprzednich. Dopiero Fiedo-
tiew stworzyl podstawy teoretyeczne i udowodnil

ich stuszno$é dla zjawisk elektrolizy. Jego teoria

zwana teoria mechanizmu elektrolizy, obowigzu-
jaca dzi§ w calym §wiecie, wyjas$nila szereg zja-
wisk, wystepujacych w przebiegu procesu elek-
trolizy. Rownoczesnie z Fiedotiewem pracuja
inni uczeni, jak Puszkin, Dyszler, Maksymien-
ko i Timofiejew.

Pomimo odkryma tychwmsklch 216z boksytow
Rosja carska nie potrafila stworzyé rodzimego

przemystu aluminium. Zadanie to rozwigzano.

dopiero w ZSRR.

- Bazujac na boksytach odkrytych w Tychwmle
prof. A. Jakowkin, kierownik Leningradzkiego
Instytutu Chemii Stosowane‘j, opracowat w la-
tach 1926 — 1932 sposdb otrzymywania tlenku
glinu metoda spiekania z Soda i wapieniem.

W tym samym czasie (1928 — 1932) urucho- ~
miono pod Moskwg péltechniczng produkeje-

tlenku glinu wedlug metody prof. Kuzniecowa
i Zukowskiego.

Dnia 27 marca 1929 r. pod kierunkiem prof.

Fiedotiewa w leningradzkiej fabryce , Krasnyj

Wyborzec* w wannach 2000 A otrzymano po raz .

pierwszy w ZSRR metaliczne aluminium w ilo-

§ci 8 kg przy wylacznym uzyciu materialéw kra--

jowych. Tlenku glinu dostarczyt prof. Ja-
kowkin, kriolit wyprodukowano syntetycznie
w Carycynie pod Moskwg, elektrody pochodzity
z fabryki Kudinowska. Ta data oznacza pocza-
tek historii rozwoju przemystu aluminiowego
w ZSRR. W sierpniu 1929 r. zapadla uchwala
panstwowa o budowie dwéch hut aluminium:
Wolchowskiej (WAZ) ,i Dnieprowskiej (DAZ)
- pierwszej w oparciu o metode prof. Jakowki-
na, a drugiej — o metode prof. Kuzniecowa i Zu-
kowskiego. Réwnoczesnie prof. Fiedotiew bu-

duje i uruchamia w 1930 r. doswiadczalng
elektrolizernie tlenku glinu w Leningradzie i tu-
taj rozpoczyna intensywne badania procesu oraz
szkolenie kadr inzynieréw, mistrzéw, techni-
kow i piecowych dla budujacych sie hut. W tym
gamym roku w Polewskiej Fabryce na Uralu ru-
sza produkeja syntetycznego kriolitu, a w Mo-
skwie fabryka elektrod weglowych. W 1931 r.
powstaje w Leningradzie Naukowo-Badawczy
Instytut Przemystu Aluminiowego, ktéory pédz-
niej przeksztaleil sie we Wszechzwigzkowy
Instytut Aluminium i Magnezu (WAMI). Insty-
tut ten zjednoczyt i objat catoksztalt badan zwiag-
zanych z przemystem lekkich metali w Zwigzku
Radzieckim. Kolejno uruchomiono: w 1932 r.
hute Wolchowskg (WAZ); w 1933 r. hute Dnie-
prowska (DAZ); w 1938 r. hute Tichwinska
(TGZ) ulokowang bezposdrednio na ztozach bok-
sytu; w 1939 r. hute Uralskg (UAZ), oparta
o odkryte i zbadane w latach 1931 — 1933 wy-
sokiej jakogci boksyty uralskie, a w czasie od
1941 do 1943 r. dwie dalsze huty: Stalinowskg
(STAZ) i Bogostawska (BAZ) na péinocnym
Uralu. W ten sposéb Zwigzek Radziecki posia-
dajac 6 najnowoczesniejszych hut aluminiowych
w $wiecie, stal sie jednym z pierwszych produ-
centéw tego metalu.

Baza surowcowa przemystu aluminiowego

ZSRR przedstawia sie nastepujaco: v
1. Bok%yty tichwinskie, odkryte w 1916 r.
ciggng sie waskim pasmem wzdluz rzeki
Wolchow i maja sktad bardzo réznorodny.

Zawarto§é Al,0, — niekiedy bardzo ni- .

ska — w niektorych gniazdach przekra- -

cza 70°¢. Podobnie zmienna jest zawar-

toéé Si0, (od 2 do kilkudziesieciu /), ze-

laza (od 3 do 309/) oraz Wody (od 12 do -

20 9/g). -

2. Boksyty péinocno-uralskie, odkrytew 1931
roku wystepuja w okohcy m1e3scovvosc1
Krasnaja Szapoczka, Bogostawskoje i Tw-
dielskoje; zalegaja wsréd wapieni paleo-
zoicznych jako ruda bobowa. Sa to boksyty
najwyzszej klasy, twarde, o duzej zawar-
tosei Al,Q, i niskim SiO,. Boksyty te wy-
stepuja w postaci pokladéw o nachyleniu -
§rednio 25 -—30° i wymagaja odbudowy
gbrniczej.

3. Boksyty srodkowo- uralskle w okolicy So-
kotowska, odkryte i zbadane w latach:
1932 — 1933, zalegaja w postaci prawie
poziomego pokladu, przykrytego. warstwg -
produktéw osadowych o gruboéei docho-
dzacej niekiedy do 5 m. Boksyty sokolow-.
skie wystepuja w dwéch gatunkach jako

_twarde, zawierajgce do 3,7 % SiO, i jako.
sypkie o zawartosei SiO, do 99/s. Tlenek
glinu w boksytach sokolowskich wystepuje
w postaci najbardziej chemicznie aktyw- -
nego zwigzku hydrargilitu (ALO, -8 H,0),
co utatwia jego tugowanie. Mimo to bok-
syty te sg mniej wartodciowe od boksytéw
pdinocno-uralskich.

4. Boksyty potudniowo - uralskie odkryto
w 1935 r. Poklady ich leza podréd wa-
pieni; sa to przewaznie boksyty czer-
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wone z duza zawartoScia zelaza. Tle-
nek glinu wystepuje w nich jako diaspor
(AlL,O0, - H,0). Ponadto obecno§é tych
boksytéw stwierdzono w okregu Salair
(1948 r.).

5. Boksyty syberyjskie zalegajag w okolicach
Krasnojarska i w Kraju Burjatéw — na
pograniczu Mongolii.

6. Nefeliny [(Na,K) O - AlLO, - SiO,] wyste-

: pujg razem z apatytami na pétwyspie Kola
w masywie gér Chibinskich. Zostaly one
.odkryte w 1921 r. Przy eksploatacji apaty-
téow powstaje jako odpad nefelin o wyso-
koéci 95 9/y, przerabiany obecnie w hucie
Tychwiniskiej na sode (Na,CO,), potaz
(K,CO,), tlenek glinu i cement port-
Iandzk1 Przecietny sklad nefelinu wynosi:
439/ 8Si0,, 309, AlO, 389% Fe,0,,
20/p CaO i 209y Na,0 + K,O.

7. Rezerwe surowcowa dla przemystu alumi-
niowego ZSRR tworza ogromne zloza alu-
nitéw [K,SO, - Al, (SO,),-4 Al(OH),]
w Azerbejdzanie (géra Szard-Kar), w Ka-
zachstanie (Aktaszskoje) i w Uzbekista-
nie (Cuszsajskoje).

Stworzenie w ZSRR na przestrzeni kilku lat
przemystu aluminiowego, pod wzgledem iloScio-
wym pierwszego w Europie i jednego z pierw-
szych w §wiecie, nalezy do najwiekszych sukce-
s6w sowieckiej metalurgii. Fakt ten jest bez
precedensu w historii §wiata. Na przestrzeni
5 lat (1928 — 1932) stworzono nowa galez prze-
mystu w oparciu o wypracowane w kraju metody
_produkeji i w oparciu o wlasne surowce. Fakt
ten jest zywym $Swiadectwem Wstzoé-ci gospo-
darki uspolecznionej, gospodarki i ekonomii so-
cjalistycznej nad ekonemia krajow kapltah-
stycznych.

6. Magnez

Pierwsze prace nad otrzymaniem magnezu

prowadzil w Rosji carskiej w latach 1914—1915
P. Fiedotiew w Petersburskim Instytucie Poli-
technicznym, a pdZniej na nieco wiekszg skale
na Watnej Wyspie w Leningradzie. W 1929 r.
P. Antipin uruchomit péttechniczng produkeje
magnezu w wannach 600 A w Leningradzkim
Instytucie Elektrotechnicznym z karnalitu wy-
dobywanego w Solikamsku.

Réwnolegle prowadzit badania nad tymi kar-
nalitami I. Szezerbakow w Uralskim Naukowym
Instytucie Chemii i Metalurgii w Swierdlowsku.
W marcu 1931 r. uruchomiono w Leningradzie

.doSwiadezalng hute magnezu, ktérej zadaniem
bylo prowadzenie badah nad procesem otrzymy-

wania i elektrolizg chlorku magnezu oraz inten-
sywne szkolenia kadr technicznych dla budujg-
cych sie hut w Zaporozu (Dnieprowska — DMZ)
i na Uralu (Solikamska — SMZ). W 1942 r.
uruchomiono naUralu Bereznikowska hute ma-
gnezu (BMZ). W latach wojny produkcja
magnezu w ZSRR wynosita okolo 5000 t/rok,
a obecnie wzrosta do okolo 13 000 t/rok, co sta-
wia Zwigzek Radziecki w pierwszym szeregu
Swiatowych producentéw magnezu.

Baze surowcows dla przemystu magnezowego
ZSRR stanowiag przede wszystkim nieprzebrane
ztoza soli potasowych, gtéwnie karnalitu w Soli-
kamsku na Uralu. Zloza te ocenia sie na
16 milrd. t K,O i stanowia one ponad 80 %/p zapa-
6w soli potasowych $wiata. Zloza te, odkryte
w 1925 r., powstaly jako osad wysychajacego
morza Permskiego. Karnality Solikamskie za-
wieraja jako cenng domieszke brom i w przeci-
wienstwie do karnalitéw stasfurckich nie wyka-
zujg siarczanéw, co znacznie ulatwia ich
przerébke na bezwodny chlorek magnezu. Po-
nadto do cennych Zrédet surowcowych dla pro-
dukcji magnezu nalezg wody gorzkie niektérych
jezior, np. ma Krymie jeziora Sakskiego
(0,83 9/¢ Mg) i Sasyk — Siwasz (0,88 9/¢ Mg).
W oparciu o wody tych jezior wybudowano hute
magnezu w Zaporozu (DMZ).

- Ogromne zasoby surowcowe, ktére mogag byé
réwniez potraktowane jako baza do produkeji
magnezu, tworzg ztoza magnezytu w Satkinsku
na potudniowym Uralu i w Chalitowsku w rejo-
nie Czkalowa oraz zloza dolomitu w Zaglebiu
Donieckim (Zigulewsk, Nikitowsk), w okolicach
Moskwy (Szezetkowsk, Podolsk), Leningradu
(Izwarowsk) i na Uralu (Satkifisk).
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WLODZIMIERZ LEKKI-TURSKI

K. D. 331.86(47)

Rozwdj szkolni.cf\d/va zdwodoWego w ZSRR

Przodujgce pozycje i znaczenie szkolnictwa zawodowego w ZSRR. — Trzy typy szkét zawodowych. —
Warunki studiéow. — Szybki wezrost ilodci szkol i liczby studiujgcych. — Wnioski dla naszych warunkéw.

Szkolnictwo radzieckie wysuwa sie na pierw-
sze miejsce w Swiecie. Minelo zaledwie jedno
pokolenie, a ziScily sie w warunkach ustroju Re-
publik Radzieckich genialne przewidywania
Lenina, ze wszystkie cuda techniki, wszystkie
zdobycze kultury stanag sie dobrem calego naro-
du, a rozum czltowieka i jego geniusz nie bedg
uzywane jako Srodki ucisku i eksploatacji. Obje-
cie wiladzy przez proletariat, upanstwowienie
érodkéw produkcji nie tylko materialnej, ale
takze duchowej (szkdl, drukarni, teatréw itp.)
umozliwilo zniweczenie monopolu klas posiada-
jacych na wiedze i kulture, umozliwito przepro-
wadzenie porywajacej swa glebig i rozmachem
rewolucji kulturalnej. Kraj, w ktéorym przed
Wielka Socjalistyczna Rewolucja PaZdzierniko-
wa °/, ludnodci stanowili analfabeci, urzeczy-
- wistnil powszechne obowiazkowe nauczanie w je-
zyku ojczystym, rozwingt szkolnictwo §rednie
i wyzsze, zajal pierwsze miejsce pod wzgledem
iloSci uczniéw, studentéw, badaczy naukowych,
nakladéw ksigzek 1 gazet, zasobéw Dbibliotecz-
nych, upowszechnienia teatru, spopularyzowa-
nia muzyki. Nauka, sztuka i literatura radziecka
staly sie poteznym orezem w walce z silami re-
akeji, zaklamania, zgnilizny ideologicznej §wia-
ta imperialistycznego, w walce o pokdj, demo-
kracje i postep.

Rozmachowi, tempu i kierunkom budowni-
ctwa socjalistycznego ZSRR towarzyszy odpo-
wiedni rozmach, tempo i kierunek rozwoju
szkolnictwa zawodowego. W okresie przygoto-
wania do wypelnienia pierwszej pieciolatki
w 1928 r., moéwil Stalin do mlodziezy na
VIII Zjeidzie Wszechzwigzkowej Leninowskiej
Organizacji Mlodziezy Komunistycznej: ...,,po-
trzebni nam sg teraz bolszewicy — specjalisci
w metalu, we widkiennictwie, w przemys§le opa-
lowym, chemicznym, rolnictwie, transporcie,
handlu, ksiegowosci itd. Potrzebne s3 teraz gru-
py, setki i tysigce nowych kadr kolszewickich
mogacych 1 umiejgcych prowadzié nasza sprawe
w najréznorodniejszych galeziach nauki.

Przygotowanie kadr stalo sie w Zwigzku Ra-
dzieckim zagadnieniem centralnym, ktérym za-
jely sie organizacje partyjne, gospodarcze
i zawodowe, mobilizujge dookola tych zadan
aktywnoéé szerokich mas robotniczych.

Wysuniete przez Stalina haslo, ,,Kadry decy-
duja o wszystkim* znalazlo szeroki oddzwiek na
wszystKkich frontach wielkiej akeji szkolenia
i doskonalenia kadr. Dalo to wspaniale wyniki,
wxrazajace sie w imponujacych osiagnieciach
szkolnictwa zawodowego. Swiadcza o tym naste-

pujace liczby: w 1949 r. sie¢ szkét zawodowych
objeta w stosunku do 1915 roku 12 razy wiecej
zakladow, a liczba uczni wzrosla w tym czasie
86,£avzy, wynoszgce milion trzysta osiem tysiecy
0s6b.

Szkolnictwo radzieckie od 1946 roku zrobilo
olbrzymi krok naprzéd. W 1948 roku ilo§é ucz-
niow w szkolach ogélnoksztalecgcych i technicz-
nych wzrosta o 5,5 miliona. Srednie szkolnictwo
zawodowe szkoli z go6éra milion milodziezy,
0 33 %/ wiecej niz w 1944 roku. Ilo§é studentow
wzrosta w tym samym okresie o 26 /. W 1950
roku 1 128 000 mlodziezy studiowalo w 864 wyz-
szych zakladach naukowych Zwiazku Radziec-
kiego. Rosng kadry mlodych naukowecoéw.

W ciggu ostatnich 10 lat, 28 400 oséb otrzy-
mato stopien kandydata nauk, 6500 — stopient
doktora nauk, 2200 os6b mianowano docentami

wyzszych  zakladéw mnaukowych wzglednie
wspélpracownikami  instytutéw naukowo-ba-
dawczych.

Szkolenie zawodowe w Zwigzku Radzieckim
dzieli sie na nizsze, Srednie i wyzsze.

Szkolenie zawodowe nizsze przygotowuje wy-
kwalifikowanych robotnikéw w tworzonych od
1920 roku szkolach fabrycznych. Rozwéj tych
szko6l postepowal bardzo szybko. W 1921 roku
zatozono 43 szkoly, w ktérych 2000 mlodziezy
uczylto sie przede wszystkim obrébki metali
i pracy w przemys$le widkienniczym. Od 1923
do 1926 roku iloéé uczniéw wzrosta z 50 000 do
95 000. W 1939 roku istniato juz tych szkét 1535
z 242 236 uczniami.

W pierwszych latach istnienia szkét fabrycz-
nych uczyla sie w nich mlodziez, ktéra wyrosla
jeszcze w warunkach przedrewolucyjnych, prze-
waznie pélanalfabeci. Dlatego tez okres naucza-
ria trwal od 3 do 4 lat.

W latach nastepnych, w zwigzku z wzrostem
poziomu wyksztaleenia ogélnego, ilo§é wstepu-
iaeych do szkél znacznie sie podniosta, jak réw-
niez podniést sie poziom przygotowania umysto-
wego, co umozliwilo skrécenie okresu nauczania
w szkolach fabrycznych do 1% — 2 lat (zaleznie
od specjalno$ci) — i polozenie nacisku na nau-
czanie praktyczne.

Po reorganizacji nauczania w szkolach fabry-
cznych zgodnie z uchwalg Centralnego Komitetu
Wykonawezego oraz Rady Komisarzy Ludowych
ZSRR z dnia 15 wrzednia 1933 r. okolo 80 9/p

. ezasu przeznaczono na praktyczne szkolenie wy-

twobreze, a 209/ czasu na teoretyczne przedmioty,
zwigzane z dang specjalnoécig. Wiek kandyda-
tow do szkét fabryeznyceh, zaleznie od zawodu,
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ktérego mieli sie uczyé, ustalono na co najmniej

15 do 18 lat. Okres nauczania wynosi przecietnie

12 do 18 miesiecy.

W zwiazku z gwaltownym rozwojem przemy-
stu socjalistycznego w ZSRR i likwidacjg bez-
robocia, wylonila sie sprawa zorganizowanego
przygotowania przez panstwo nowych robotni-
kow sposéréd miejskie] 1 wiejskiej mlodziezy,
sprawa stosowania rezerw pracy.

Z inicjatywy "Stalina Prezydium Rady Naj-
wyzsze] ZSRR wydalo w dniu 2 paZdziernika
1940 r. dekret ,,0 panstwowych rezerwach pra-
¢y ZSRR*.

"~ Na mocy tego dekretu powstaly:

1. szkoly rzemieSlnicze z dwuletnim progra-
mem nauczania, dla przygotowania wy-
kwalifikowanych robotnikéw (metalow-
cow, gbérnikéw, hutnikéw itp.),

2. szkoly kolejowe z dwuletnim programem
nauczania, przygotowujace wykwalifiko-
wanych robotnikéw transportu kolejo-
wego,

3. szko%y przysposobienia przemys}owego z 6
miesiecznym programem nauczahia, ktére
przygotowuja robotnikéw do najbardziej
rozpowszechnionych zawodéw.

Uczniowie wszystkich tych szkét znajdujg sie
na utrzymaniu panstwa (bezplatne nauczanie,
wyzywienie, ubranie, ocbuwie, bielizna, podrecz-
niki, pomoce szkolne, internaty dla zamiejsco-
Wych) Dla szkét rzemie§lniczych i koleJowych
wprowadzono umundurowanie.

Do szkét rzemie€lniczych i kolejowych przyj-
muje sie mlodziez obojga plei w wieku od 14 do

15 lat, z ukonczona szkoly poczatkowy (albo 4
‘klasy szkoly §redniej). Natomiast do szkét przy-

gposobienia przemystowego przyjmuje sie ucz-

niéw w wieku od 16 do 17 lat.

W szkolach rzemiedlniczych i kolejowych oraz
szkolach przysposobienia przemystowego prowa-
dzi sie intensywna prace wychowawecza nad pod-
niesieniem poziomu ideowo-politycznego ucz-
niéw, wzmocnieniem dyscypliny, rozwojem bol-
szewickich cech woli i charakteru, inicjatywy
i tworczoSei uczniéw, nad podniesieniem kultury
zycia codziennego, nad wychowaniem estetycz-
nym, przysposobieniem wojskowym i fizycznym.
Znaczng role w tej pracy wychowawczej odgry-
wa organizacja komsomolska.

22 lipca 1944 roku Komitet Centralny Wszech-
zwiazkowego Leninowskiego Komunistycznego

Zwiazku Mlodziezy, opracowal szereg wska--

zowek, zmierzajgcych do wzmocnienia pracy
wychowawczej organizacji  komsomolskich
w szkolach rzemie§lniczych, kolejowych i przy-
sposcbienia przemystowego.

Organizacje te wzmacniajg autorytet kierow-
nictwa szkél, dyrektoréw, wykladowecdéw i wy-
chowawcow, pomagajg im w pracy politycznej,

kulturalnej, budza zainteresowanie do czytelnic-

twa przez organizowanie wieczoréw literackich,
urzadzaja wystawy dobrych ksigzek, pomagaja
bibliotekarzom w propagowaniu ksigzek itd.

W szkolach rzemie§lniczych i kolejowych oraz
w szkolach przemystowych odbywaja sie odezyty
i referaty na tematy polityczne i naukowe, or-

ganizuje sie kotka (chory, kétka muzyczne, dra-
matyczne itp.), zespoly wychowania fizycznego
7 sekcjami: narciarska, szermierczg itp.

Ilo&é tych szko6t w latach wojny wzrosta z 1950
do 2570. Panstwo radzieckie szczodrze je finan-
gowato. Ogdlna suma wydatkéw na ten cel za
okres b letni (od paZdziernika 1940 do paZdzier-
nika 1945) wyniosta 11 miliardéw rubli, w tym
na wyzywienie 4600 milionéw, na akcje socjal-
no-higieniczne 240 milionéw. Na umundurowa-
nie uczniéw zuzyto powyzej 200 milionéw me-
tréw tkanin welnianych i bawelnianych. Zorga-
nizowano 15 doméw wypoczynkowych i sanato-
ridw dla uczniéw i pracownikéw systemu rezerw
pracy.

W okresie pierwszych pieciu lat istnienia
szkoél systemu rezerw pracy, przygotowano
2 250 000 specjalistow i robotnikéw najbardziej
rozpowszechnionych zawodéw, z czego 2 miliony
przeszkolono podezas wojny.

Szkola wychowala ich w miloSci do ojczyzny,
czego dowodem jest fakt, ze liczni uczniowie
niezwykle bohatersko walezyli przeciwko faszy-
stom niemieckim. Dwudziestu trzech z nich za
dzielno§é i bohaterstwo na froncie otrzymalo
zaszezytny tytul Bohatera Zwiazku Radziec-
kiego. .

Poza szkolami Ministerstwa Rezerw Pracy,
bedgeymi gléwnym Zrédlem dostarezajacym wy-
kwalifikowanych robotnikéw, nizsze wyksztal-
cenie daja takze szkoly zawodowe istniejace przy
wiekszoscl zakladéw przemystowych oraz rézne-
go rodzaju kursy.

. Przejdimy teraz do oméwienia $redniego wy-
ksztalcenia zawodowego. Specjalistéw o Sred-
nich kwalifikacjach dla réznych galezi przemy-
stu, budownictwa, transportu, acznosei i rolni-
ctwa przygotowuja szkoly techniczne (techni-
cum). Przygotowanie pomocniczego personelu

“medycznego (felczeréw) odbywa sie w szkolach

medycznych; przygotowanie nauczycieli szko6l
poczatkowych w szkolach pedagogicznych itp.

- Przed Rewolucja Pazdziernikowg §rednie wy-
ksztalcenie zawodowe bylo stabo rozwiniete.
W 1914 r. ksztalcilo sie w 295 szkolach zawodo-
wych tylko 35 000 uczniéw. Wielki rozkwit so-
cjalistycznego przemystu, rolnictwa i kultury
wplynat na olbrzymi rozwdj zardéwno wyzszego
jak 1 $redniegce szkiolnictwa zawodowego
w ZSRR. '

Szczeglblnie gwaltowny wzrost ilodei szkot te-
chnicznych i innych rozpoczal sie od roku 1930-
81. W roku szkolnym 1929/30 bylo w ZSRR 1115
§rednich szkél zawodowych, a w nastepnym ro-
ku :1930/31 juz 2955, za§ w 1938/39 — 3732.
Roéwnoczednie wzrosta przecietna ilo§é miejsc
w szkolach.

Przed rewolucja na jedng szkole zawodows

" przypadalto przecietnie 121 miejsc a w 1938/39

roku przecietnie 255 miejsc. W 1938/39 ro-
ku liczba uczniéw w szkolach zawodowych tego
typu wzrosta w poréwnaniu z okresem przed-
wojennym 26,6 razy. W szkolach tych wzrasta
rowniez stale udzial kobiet. W 1928 roku stano-
wity one 9,504 a w 1938 — 2599/, ogélu
uezniéw.
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Do $rednich szk6! przyjmowani sa uczniowie
«obojga plei w wieku od 14 do 30 lat, majacy wy-
ksztalcenie w zakresie siedmiu klas szkoly pod-
.stawowej. Kandydaci poddawani sg egzaminowi
wstepnemu.
~ Szkoly techniczne majg wspaniale wyposazo-
‘ne laboratoria, gabinety, warsztaty, w ktorych
przyszli technicy otrzymuja przygotowanie -te-
.oretyczne za pomoca wykladéw, odeczytow, ¢wi-
.czefv w gabinetach i w laboratoriach, a takze
przygotowanie praktyczne w szkolnych warszta-
‘tach, w zakladach przemyslowych i gospodar-
Stwach rolnych. W pracy wychowawczej wiele
nwagi poswieca sie podniesieniu poziomu ideo-
wo-politycznego, rdzwinieciu dialektyczno-ma-
‘terialistycznego §wiatopogladu, rozwinieciu mi-
loéei ojezyzny, ksztalceniu woli, poczuciu obo-
wigzku, inicjatywie, zamilowaniu do swego
zawodu oraz wychowaniu fizycznemu. W tym
typie szkét w pracy wychowawezej duzg role od-
grywa organizacja komsomolska. Poza tym roz-
‘wija sie pomyslnie praca pozalekeyjna, poza-
szkolna, zbiorowa (wycieczki, odezyty, wieczory)

Ueczniowie zdolni otrzymujg stypendia, a dla
zamiejscowych otworzono internaty. Absolwen-
i po ukonezeniu szkoty otrzymuja przydziat pra-
€y w swoim zawodzie, jako specjali§ci o §rednich
‘kwalifikacjach.

" Szkoly zawodowe panstw kapitalistycznych
g3 ,,8lepa uliczka®, poniewaz nie umozliwiaja
absolwentom wstepu na wyzsze uczelnie.
‘W Zwigzku Radzieckim absolwenci S§rednich
szkot zawodowych sg dopuszezeni do egzaminéw
wstepnych na wyzsze uczelnie po przepracowa-
niu co najmniej trzech lat w swojej specjalnosei.
Pewien procent (zwykle 5 ¢/¢) absolwentéw kotr-
czgeych szkoly z wyrdznieniem ma prawo wste-
-pu na wyzsze uczelnie zaraz po ukonczeniu szko-
ty zawodowej, bez stazu praktycznego. Prawo

to jest dowodem troski wiadz radzieckich o mto-
dziez wybitnie uzdolniona. Poza tym przy wielu
szkolach technicznych zorganizowano kursy ko-
respondencyjne i kursy wieczorowe, ktorych
ukonczenie daje stuchaczowi analogiczne prawa.

Kierunek metodyczny i organizacyjny nadaje
Srednim szkolom zawodowym Ministerstwo
Wyzszego Wyksztalecenia, a zarzad gospodarczy
i finansowy oraz bezposSrednie kierowanie pra-
ca szkoleniows sprawuja te ministerstwa, kto-
rym dana specjalnosé podlega.

W chwili obecnej, kiedy w Polsce nastapila re-
organizacja szkolnictwa zawodowego, zalozenia
ideologiczne i metodyka pracy szkoly radzieckiej
sg dla nas drogowskazem w naszej walce o upow-
szechnienie o§wiaty, o rewolucje kulturalng
w Polsce, o danie panstwu wysoko przygotowa-
nych kadr zawodowych. Szkota radziecka wycho-
wuje milodziez w duchu marksizmu-leninizmu,
na bOJOWIlIkOW postepu, budowniczych komu-
nizmu, rozwija w swych uczniach zdrowg dume
narodowa, dume obywatela przodujgcego pan-
stwa socjalistycznego i glebokie poszanowanie
dla innych narodéw, poczucie solidarnosci z mie-
dzynarodowym ruchem rewclucyjnym. Szkola
radziecka wigze teorie z praktyks, nauke z zy-
ciem. Zaszezepia miodziezy szacunek do pracy,
aktywnos§é, samodzielnosé, inicjatywe, odpowie-
dzialnoéé. Szkola radziecka wychowuje jednost-
ke kolektywnie, wzmacnia wiez kolezenisks, po-
czucie solidarnoéei, rozwija pomoc wzajemng
i inne formy wspélpracy, wychowuje nowego
czlowieka — obywatela nowego bezklasowego
spoteczenstwa. Zwigzek Radziecki, ocaliwszy sie-
bie i wyzwoliwszy $wiat od koszmaru faszystow-
skiego barbarzyfnistwa, buduje radoénie nowe zy-
cie, postepowsy socjalistyczng gospodarke i kul-
ture — coraz szerzej i wyzej — wedlug planu
wielkiego budowniczego Stalina.

lurgie 669.

¢ji dziestetney.

podlegtym resortom gospodarczym.

ul. Ligocka nr 8.

KLASYFIKACJA DZIESIETNA. METALURGIA 669, Format A5, str.
Wydownictwo Gidwnego Instytutu Dokumentacji Naukowo-Techwiczne; 1951.
Staraniem Gléwnego Instytuty Dokumentacii Nowkowo-Technicznej ukazala sie
pierwsza czesé petnego wydania mblw kla syfikacji dziesietnej obejmujgea Meta-

W Slad za tym wydawnictwem ukazq sie dalsze dzialy pem ych tablic Elasyfi-
kacji dziesigte], jak elektrotechnika, fizyka, maszynoznowstwo, chemio itd.

Petne tablice Elasyfikacji dziesigtnej — wydane w Polsce po raz piembszy —_—
sq podstawqg do prowadzenia prac dokumentacyjnych, o zwlaszeza do uporzgdko-

wanie zbioréw bibliotecznych. Bedg tez one duzq pomoce dla abonentéw kart doku-
mentacyinych (wydanych przez GIDNT) ktére oznaczone sq symbolami klasyfika-

Ze wzgledu na stosunkowo maly neklad klasyfikacjo- dziesietna zostanie udo-
stepniona przede wszystkim zaktadom produkcyjnym,
nym zorzedom, instytutom nauvkowo-badaivczym, bibliotekom 1 innym mstytucwm

Zaméwienia na pelne tablice klasyfikacyi dziesigtnej nalety kierowaé bezpo-
$rednio do Giléwnego Instytutu Dokumentacsi

115.

biurom projektéow, central-

Navkowo-Technicznej, Warszawa,
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Piece martenowskie w Europie i Stanach Zjednoczonych

W obszernym referaciel dwaj wspétpracownicy zna-
nej wytwérni materiatéw ogniotrwalych General Re-
fractories Co., R. P. Heuer i M. A. Fay, przeprowadzili
ciekawe poréwnanie zachodnio-europejskich i amerykan-
skich piecéw martenowskich. Referat ten miat na celu
wyprowadzenie wnioskéw co do przyszlego postepu
w dziedzinie konstrukecji piecéw martenowskich. Wielu
spostrzezen autoré6w nie mozna uogélniaé, co bowiem
tyczy naszego kontynentu, odnosza sie one przede wszy-
stkim do piecéw zachodnio-europejskich. Jednakze praca
jest interesujaca dla wszystkich hutnikéw, gdyz wy-
raznie uwydatnia zasadnicze roznice w pracy europej-
skich i amerykanskich stalowni martenowskich i pozwa-
la wyciagnaé odpowiednie wnioski. Istotna réznica po-
miedzy stalowniami obu kontynentéw polega przede
wszystkim na réznym zapotrzebowaniu iloSciowym 1 ja-
koSciowym stali martenowskiej. Ponadto rézni sie grun-
townie sklad materiatéw wsadowych i paliwo, ktérym

sa opalane piecd martenowskie. Wreszcie rozny jest

zakres wiadomoS$ei i odpowiedzialno§ei ruchowego per-
sonelu technicznego.

Ogélne zapotrzebowanie na stal jest w Europie zna-
cznie mniejsze niz w Stanach Zjednoczonych, Ponadto
znaczna czedé europejskiej stali surowej jest wytwarza-
na w konwertorach Thomasa, a nie w piecach marte-
nowskich. W Stanach Zjednoczonych piece martenow-
skie graja role dominujacg. Konwertory Bessemera wy-
twarzaja tam tylko kilka procent ogélnej produkeji stali
surowej.

W Europie starajg sie przedtuzyé miedzyremontowe
okresy pracy piecow martenowskich; w stalowniach nie
ma przewaznie duzych stalych obsad do szybkiego wy-
konywania gléwnych remontéw 1 biezacych zimnych
remontéw. Czeéé stalowni europejskich ma w marte-
nowniach rezerwe piecows, ktéra umozliwia tego rodza-
ju polityke. W innych stalowniach dokonuje si¢ co ty-
dzieh kroétkiej naprawy goracej, przedtuzajac w ten
sposéb okresy miedzyremontowe. Z uwagi na powyi-
sze warunki pracy europejskie konstrukecje pieco6w mar-
tenowskich oraz dobdér materialéw ogniotrwalych ma-
ja na celu przede wszystkim zwiekszenie trwalosci
wszystkich zasadniczych czeSci piecéw martenowskich.
Tak wiec Sciany gdérnego pieca sa na ogét grubsze, chlo-
dzenie wodne jest mniej wydatne niz w Stanach Zjed-
noczonych. Réwniez pod wzgledem jakoSei wytapianych
stali hutnictwo zachodnio-europejskie rézni sie powaz-
nie od amerykanskiego. Tak np. wiele stali stopowych
(nawet stale chromowe) wytapia sie w Kuropie w za-
sadowych piecach martenowskich, a nie w piecach elek-
trycznych. Dlatego tez materialy ogniotrwale pracuja
w europejskich martenach w warunkach znacznie gor-

" szych; temperatury spustu i temperatury sklepien sa
na ogdt wyzsze niz w Ameryce. Stad tez juz od dtuzsze-
go czasu widaé¢ w Europie tendencje do stosowania za-
sadowych materialéw do budowy sklepien piecéw mar-
tenowskich.

W Stanach Zjednoczonych uzywa sie we wsadzie
na ogét duzych, mato zmiennych iiloéci ptynnej su-
réwki i to z mniejsza zawartoiciag fosforu i siarki
niz w Europie. Jako paliwo stosuja Amerykanie

przede wszystkim olej grzewezy i gaz naturalny. .

! The Refractories Journal, luty 1951, str. 45 — 54.

Warunki wsadowe w stalowniach europejskich ulega-
ja czestym zmianom, jak rdéwniez réznig sie od siebie
w poszezegblnych krajach. Dlatego tez dane europej-
skich stalowni trzeba traktowaé z nalezyta rezerwa,.
poniewaz sg czesto nieporéwnywalne nie tylko z da--
nymi amerykanskimi, ale réwniez miedzy soba. Za-
leznie od cen rynkowych zlomu i od warunkéw lokal--
nych piece martenowskie pracujg na ogét z mala ilo-
§ciag suréwki lub nawet bez niej, uzywajac w tym.
przypadku tylko ztomu i koksu. Stalownie europejskie
czesto stosujai réwniez proces duplex (konwertor —
piec martenowski) i mieszalniki — §wiezalniki wstgp-
ne. Marteny zachodnfio-europejskie maja przewaznie
we wsadzie okolo 75% ztomu i 25% surowki. W prze-
ciwiefistwie do Stanéw Zjednoczonych wigkszo§é pie--
cOw jest ogrzewana gazem mieszanym lub tez gazenmr
czadnicowym z dodatkiem gazu koksowego; niekiedy
stosuje sie czysty gaz koksowy. Paliwa plynne stosuje
sie raczej wyjatkowo; uzywa sie ich jednak czgsto
do karburyzacji.

Powyzsze warunki pracy odbily sie zasadniczo na.
konstrukeji europejskich piecéw martenowskich: po-
szczegolne elementy pieca opracowuje sie specjalnie sta-
rannie, aby zuzywajac malo paliwa, dobrze wyzyskaé
powierzchnie trzonu. W celu zmniejszenia strat ciepl--
nych konstruktorzy piecéw europejskich nie tylko ra-
cjonalnie rozwigzuja sprawe konstrukeji palnikéw oraz:
prowadzenia palnych gazéw i powietrza, ale réwniez
stosuja duzo cegiet izolacyjnych. Obstuga fachowa sta-
lowni europejskich stoi na ogél na znacznie wyzszyni
poziomie niz w Stanach Zjednoczonych; zmusza ja do

tego znacznie réznorodniejszy program pracy oraz
znacznie drozsze paliwo niz w Ameryce. ‘
Aktualne zmiany w konstrukeji piecéw europej--

skich zmierzaja do zwiekszenia ich wydajnosci,  do po-
prawienia warunkéw spalaria paliw gazowych i do-
dalszego zwigkszenia wytrzymalogei najbardziej nara--
zonych na zuzycie cze§ci martenéw. Nowe piece euro--

‘pejskie maja komory zuzlowe catkowicie oddzielone od

gbérnej czeSci pieca, opierajacej sie na wlasnej, nieza-
leznej konstrukeji noénej i posiadajacej wymienialne-
elementy glowic. W przeciwiefistwie do piecow ame-
rykanskich tylne §ciany gérnego pieca sa przewaznie
pionowe i wykonane z materialéw zasadowych; znacz--
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Rys. 1. Sklepienie w piecach martenowskich z radeksu E:
(typ europejski) 7 — druty podtrzymujace -cegly
2 — teownik wygiety, 8 — podwieszenie, j — sprezyna.
regulujaca nacisk,5 — tylna §ciana, 6 — przednia Sciana.
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Rys. 2. sklepienie w piecach martenow-

Wiszace
skich (typ amerykanski) 7 — sprezyna regulujgca na-
.«cisk, 2 -— wieszak promieniowy, 3§-— ceownik wygiety,
4 — przednia Sciana, 5 — tylna Sciana

mnie grubsze sa réwniez §ciany przednie. Wedlug zdania
Amerykanéw zmniejsza to pojemno§é piecéw i utrud-
nia naprawy. Wsporcze ochronne plyty stalowe zapo-
biegaja doplywowi falszywego powietrza do goérnej
czeSei pieca, ale uniemozliwiaja dostep z zewnatrz
-‘w ezasie napraw. Wytrzymalo§é obu Scian pieca jest
.dostosowana do wytrzymato§ei sklepienia, ktére dzigki
-:zastosowaniu zasadowych cegiet chromowo-magnezyto-
-wyeh wytrzymuje §rednio 500 normalnych wytopéw.
Autorzy referatu sadza, ze amerykanskie cegly magne-
-zytowo-chromowe, chemicznie zwigzane i otulone bla-
.cha, s3 lepsze. Za to wytrzymato§é dotad powszechnie
stosowanych sklepien krzemionkowych, wykonywanych
przewaznie z zebrami, jest na naszym Kkontynencie
-wigksza (250 — 500 wytopéw) niz w Stanach Zjedno-

czonych. Rozpowszechnione w Europie sklepienia zasa-
dowe, wykonane z cegiel chromowo-magnezytowych ty-
pu Radex E (rys. 1), sklada si¢ z kombinowanych
warstw swobodnie wiszacych i warstw specjalnie pod-
wieszonych na wygietym teowniku. Teownik ten jest

‘sztywno polaczony z armaturg goérnego pieca i zapo-

biega jednocze$nie nadmiernym odksztatceniom eiepl-
nym sklepienia. Ceowniki, podtrzymujace cegly opo-
rowe sklepienia, sa réwniez elastycznie podwieszone na
armaturze pieca. Samo sklepienie jest uzebrowane
w ten sposdb, iz co cztery warstwy normalnych klinéw
sg wstawione dwie warstwy diuzszych klinow. W skle-
pieniu nie ma spoin dylatacyjnych, natomiast specjalne
blaszki przedzielaja cegly w kierunku poprzecznym,
a siatka stalowa w podiuznym.

Amerykanskie rozwigzanie sklepien tego typu po-
szto w nieco innym kierunku. PoniewaZz wytrzymatosé
zasadowych cegiet przy podwyzszonych temperaturach
jest niewielka, chodzilo o taka konstrukecje podwieszo-
nego sklepienia, ktéra umozliwia wydluzenie cieplne
bez dodatkowych nadmiernych naprezen. Podwieszone
zasadowe sklepienie typu amerykanskiego odznacza sie
duza wytrzymaloscia dzieki swobodnemu podwieszeniu
cegiel w kierunku promieniowym (rys. 2), a nie jak
dotychezas w kierunku pionowym. I tutaj ceowniki pod-
trzymuja cegly oporowe w sposdb elastyezny; przy tyl-
nej Scianie specjalnie silne sprezyny dziatajg .poziomo
na ceownik, Wytrzymatos§é sklepienia wzrasta w razie
zastosowania dodatkowych urzadzen mechanicznych, za-
pobiegajacych podnoszeniu sie sklepienia na skutek.
utleniania blach miedzy ceglami.

Z. Warczewski

Nowoczesny piec martenowski?

" . W hutnictwie brytyjskim przeprowadzono pod kierow-
nictwem BISRA2 szeroko zakrojone badania zbiorowe
nad wlasciwym konstrukeyjnym rozwiazaniem nowo-
czesnych piecéw martenowskich. W pracach tych za-
-réwno korzystano z piecéw martenowskich normalnych,
Jak i positkowano sie ich laboratoryjnymi modelami.
‘Na podstawie otrzymanych
‘pomiarowych sformulowano szereg wskazéwek (nic za-
‘wsze jednak dostatecznie sprecyzowanych) co do kon-
-strukeji nowoczesnych piecéw martenowsklch oraz ko-
‘niecznego ich wyposaZenia.
Kanaly poziome, regeneratory, kanaly pionowe. Jed-
mym z wazniejszych zagadnieh w tej dziedzinie jest
Tiezbowe ujecie nieuniknionych strat ciénienia i to za-
xéwno przy deplywie gazu i powietrza do pieca, jak
‘réwniez w czasie odplywu spalin. Znane wzory doty-
-€zgce strat ciaglych i jednostkowyeh w czasie przeply-
‘wu gazéw maja jak wiadomo, wspélezynniki empirycz-
‘ne, ktérych wartoei sa juz obecnie dostatecznie Scisle
:znane. Dlatego tez w konstrukeji piecéw martenowskich
trzeba dobieraé przekroje przepltywéw gazéw w kana-
tach w taki sposéb, aby po uwzglednieniu wyporu szyb-
koéé gazéw wzrastala stopniowo w kierunku od dotu
ku goérze pieca. Nie tylko zbyt szczuple wymiarowanie
‘przekroju kanaléw przeplywowych, ale réwniez zbyt
-duze wymiary powoduja trudnodci ruchowe.

- W mysl wynikéw badaf brytyjskich komory rege-
‘neratoréw powinny byé smukle, o przekroju nie za du-
‘Zym, aby wyzyskanie zawartego w nich materiatu ognio-
trwalego bylo mozliwie jak najpelniejsze przy dosta-
‘tecznie silnym podgrzaniu powietrza i gazu {czadni-
-cowego lub mieszanego). Oczywiscie takiemu konstruk-

t A, H. Leckie. Blast Furnace and Steel Plant, 1950,
ar 10, str. 1166 — 1173,
2 British Iron and Steel Research Asscciation.

szezegbétowyeh wynikow

cyjnemu rozwiazaniu moze sta¢ na przeszkodzie wysoki
poziom wéd gruntowych ' lub niedostateczne wymiary
istniejacych hal stalowni. W warunkach brytyjskich
najbardziej rozpowszechnione jest wylozenie komoér og-
niotrwalych typu przelotowego, stosowanegc rowniez
i u nas. Ze wzgledu na trwalo§é regeneratoréw szero-
koéé kanaléw wynosi przewasmie okoto 150 mm (67),
grubosé cegly okolo 63 mm (2,5”).

Palniki gazowe i powietrzine. Dotychczasowe bada-
nia brytyjskie potwierdzily -calkowicie prace Biura
Cieplnego przy Niemieckim Zwiazku Hutnikéw w Diis-
seldorfie. Podstawa racjonalnej pracy piecow marte-
nowskich jest mozliwie jak najdokladniejsze i jak naj-
szybsze zmieszanie gazu palnego z powietrzem, ponie-
waz od tego zalezy szybko§é spalania i ilo§é ciepta od-
dawanego w przestrzeni roboczej pieca. W szczegélno-
Sci nalezy dazyé do duzej szybkosei - wylotowej gazu
z palnikéw. Pomiedzy strumieniem gazu i strumieniem
powietrza u wylotu palnikéw nalezy utworzyé dosta-
tecznie duzy kat, sprzyjajacy dokladnemu zmieszaniu
sie¢ obu gazéw. W czasie badan przeprowadzono préby
praktyczne oSmiu typéw glowie, zaopatrzonych w pal-

Rys.1. Nowy typ glowicy pieca martenowskiego
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niki réznych typéw. Bardzo dobre wyniki daly proby
glowic typu Venturi, jednakze na podstawie dotych-
czasowych badan BISRA najbardziej poleca glowice
zblizone do glowic huty Haesch w Niemczech, majace
jeden normalny. pionowy wylot powietrza mieszajacego
sie z gazem u wylotu palnika gazowego (rys. 1).

Praktycznym uzupelnieniem tych teoretycznych wy-
nikéw bedzie zastosowanie dostatecznie odpornych ma-
terialéw ogniotrwalych, aby w ten sposéb lepsze spala-
nie mieszanki gazu i powietrza u glowicy wylotowe] nie
powodowalo przedwezesnego zniszezenia pieca.

Wanna w gérnej czesci pleca. Wanna w gérnej cze-
§ci pieca musi przede wszystkim mieé dostateczna po-
wierzchnie, Tylko w razie odpowiednio duzej powierzeh-
ni ciepto wytwarzane w przestrzeni roboczej pieca mo-
ze dostatecznie intensywnie przechodzi¢ do kapieli. Po-
wierzchnia®ta odpowiada jednocze$nie powierzchni sty-
ku warstwy zuzla z kapiela stalowa, a wiee ulatwia
reakeje chemiczne zachodzace miedzy obu warstwami.
Zadanie lepszych materialéw ogniotrwalych jest spe-
cjalnie wazne gdy chodzi o gdérng cze§é pieca. Dotych-
czasowe badania wykazaly wielkie zalety materiatow
ogniotrwalych o charakterze zasadowym, jednakze wy-
niki nie sa jeszcze dostatecznie sprecyzowane, aby juz
mozna bylo je unogélnié i korzystaé z nich w praktyce.
Praktyczne wyniki przemawiaja za pltaskim podwieszo-
nym sklepieniem. Zwiekszenie glebokoéci kapieli zwiek-
sza réwniez godzinowa wydajnos$é pieca.

Przyrzqdy pomiarowe. Jezeli dotychczasowe bada-
nia nad racjonalna konstrukcja piecé6w martenowskich

wykazuja tendencje do jej uproszczenia, to jednoczes--
nie nieodzowna jest rozbudowa pomiarowych urzadzen:
piecé6w martenowskich. Oczywiscie przyrzady pomiaro-:
we nie zastapiag wykwalifikowanej obstugi, ktéra jest
fundamentem racjonalnej pracy w stalowniach, jed--
nakze praca nawet najlepszej obstugi nie przyniesie-
tych wynikéw, ktére mozna uzyskaé postugujac sie wia--
$ciwie pracujacymi przyrzadami pomiarcwymi.

Dotychczasowe badania BISRA wykazaly specjal--
nie uzyteczno§é pomiaréw nastepujacych wielkodei fi--
zycznych, charakteryzujacych prace pieca martenow--
skiego:

a. temperatura sklepienia, mierzona w jednym lub-

w kilku punktach,

b. ilo§é doprowadzonego gazu

. powietrza spalania, :

c. ci$nienie panujace w gornej czesci pieca pod skle-

pieniem,

d. temperatura stali przy spuscie.

Automatyzacja prac piecow martenowskich za po-:
mocg odpowiednich regulatoréw powaznie utatwia pra--
ce obstugi. Na przyklad mozna uzalezni¢ doplyw gazu.
palnego od temperatury sklepienia pieca lub regulowac:-
polozenie zasuwy kominowej w zaleznofci od ciénienia
pod sklepieniem. Jednakze nawet bez automatyki mozna.
przy dostatecznie sumiennej obsludze pieca uzyskaé po-
my§lne wyniki ruchowe.

palnego oraz iloSér

Z. Warczewski

‘Mieszanki dolomitowe o stopniowanym ziarnie do ubijania trzonow?

Duzy wplyw na wlasno$ci materiatéw ogniotrwalych
a zwlaszcza na ich porowato$é ma wielko§é poszezegdl-
nych ziarn. W celu zmniejszenia porowatos$ci ubijanego
dolomitu konieczne jest zastosowanie ziarn réznej wiel-
kodei. IloSciowy sklad mieszanki réznej wielkoSei ziarn
nalezy okre§lié praktycznie i ustalié krzywa na wzoér
znanej krzywej Fulnera dla mieszanki betonu.

Czesto spotyka sie poglad, ze dla uzyskania naj-
wieksze] ScistoSei mieszanki nalezy dobraé poszezegdlne
klasy ziarn w odpowiednim stosunku, np. ziarna cal-
kiem drobne i ziarna grube. Jest to stuszne dla ziarn

idealnie okrag&ych Prak‘ryczme w mieszankach ognio- -

trwatych ziarna odbiegaja znacznie od formy kulistej.
Dotychezasowy sposéb doboru ziarn w mieszance
dolomitu do ubijania trzonu polega na przesiewaniu
mielonego dolomitu przez sita. W sposobie Crespi mie-
szanka sklada sie w 2/3.z mialu i w 1/_2 Z Ziarn gru-

bosci 4 do 5 mm. Stosowanie takiej mieszanki daje duza-

poprawe jakosei i wytrzymalosci trzonu, jednak ta
droga nie osiaga sie najwyzszej $cisto§ci materiatu.

Podczas wojny przeprowadzono w Anglii
zwiekszenia wytrzymatosci trzoriow dolomitowych, przeéz
dobér odpowiedniej * ziarnistodei * dolomitu. Stwierdzo-
no, ze rozdrobnienie dolomitu ~daje zwieckszenie wy-

trzymalo$ei trzonu.” Dla kazdego miyna. dolomitowego

istniejg najkorzystniejsze warunki pracy, przy ktérych
osiaga sie najlepsza $cisto§é mieszanki. Warunki te
muszg byé dla_kazdego mlyna okre§lone droga prob.

Dolomit o stopniowanym (,,graded”) ziarnie wypro-
bowano przy ubijaniu trzonéw piecéw elektrycznych
l’ukowych o pojemnoSci 2 do 30 t i piecéw martenow-
skich o pojemnoS$ci 40 do 200 t zaréwno bez, jak i z do-
datkiem smoty.

Dla unikniecia duzej- 110sc1 pytu przy ubijaniu trzo-
néw z miatkiego dolomltu ‘zastosowano dodatek smoly

* G. Tromel. Die Herstellung von Stampfmassen aus
Dolomit mit hoher Packungsdichte. Stahl u.'Eisen 1950,
nr 20, str. 883—88K7.

proby:

Ubijanie takiej mieszanki przy okoto 70° C i zastosowa-
niu mozliwie wysokiego ciSnienia, dalo dobrg wytrzy--
mato§é na zimno i Scisto§é trzonu. Najlepsze wyniki
ubijania otrzymano przy zastosowaniu plaskich ubija-
kéw powietrznych. Po ubiciu trzonu nalezy go jak
najszybeciej nagrzaé do temperatury pracy; jezeli to-
nie jest mozliwe, nalezy go zostawié w stanie zimnym,
a nie podgrzewaé do niskiej temperatury, przy ktérej
paruje smota, a niechroniony nia dolomit ulega roz--
kiladowi. Do ozuzlenia stosuje sie zasadowy Zuzel mie--
lony lub w postaci groszku.

Zastosowanie dolomitu o stopniowanym ziarnie dalo’
wybithe polepszenie wytrzymalo$ei trzonéw. Piec 55 t.
nie wymagal powazniejszej naprawy w ciagu 14 tygod--
ni; inny 80 t, ktéry poprzednio naprawiano co trzy
tygodnie, po zastosowaniu nowej metody wytrzymywal’
dziewie¢ tygodni bez naprawy. Miernikiem $cistosei-
trzonu byta ilo§é zuzytego zuzla, ktéra z 6 t spadla na:
4 t; uzysk przy pierwszych wytopach wzrésl z S7 %"
do 92 %. W roku 1946 pracowalo w Anglii 44 piece-
elektryczne i 115 martenowskich na trzonach z dolo-"
mitu o stopniowanym ziarnie.  Najwicksza angielska
wytwoérnia dolomitu Thé Steetley Company przy bu--
dowie nowej dolomitowni w - Cadeby =zainstalowata
urzadzenie rozdrabniajace do produkeji dolomitu o stop--
niowanym ziarnie. W- ostatnim roku wojny przeprows-
dzono w Niemezech préby zwiekszenia wytrzymalodét -
trzonéw piecéw martenowskich. i elektrycznych Iuko--
wych przez zastosowanie m1elonego drobno ziarnistego:
dolomitu. Dolomit imielono na mleszanke 0 nast@pu]a~
cym stosunku ziarn:

3 do 5 mm — 19,6 %
1do38 , — 185 ,,
ponizej 1 ,, — 62,0 ,, .

Badania angielskie obejmowatly dziatanie kapieli sta--
lowej i 2zuzla na trzon pieca. Dzialanie to ma nie-
tylko wplyw na wytrzymatoé§é trzonu, lecz réwniez na
sam proces metalurgiczny w sensie jakosei stali. Tabli=:
ca I podaje sktad chemiczny gorgcego trzonu 65-tono--
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Tablical
Sklad chemiczny goracego trzonu pieca martenowskiego
Nr 1 Nr 2 Nr 3
UR Srodek trzonu dot tylnej éciany $rodek tylnej $ciany
la | 1 2a | 2b | 3a | 3b
Si0, 8,01 2,23 5,10 3,09 4,28 5,48
Al,O4 3,18 1,03 4,07 2,57 3,64 2,56
FeO 15,16 23,20 20,00 29,00 20,20 19,20
Fey0;4 2,82 4,71 1,52 3,77 1,96 2.40
MnO 6,53 3,83 8,94 8,14 6,79 3,19
CaO 47,20 44,30 36,70 33,98 39,90 47,40
MgO 15,18 19,64 23,00 28.96 22 90 18,60
PoOj 1,62 1,45 1,13 0,47 1,16 1,14
Préba Ia — powierzchnia gérna, préba 1b — 10 do 12cm ponizej powierzchni gérnej, préba 2a — powierzch-
nia gérna, préba 25 — 10 do 12 cm ponizej powierzchni gérnej, préba 3a — powierzchnia gérna, préba
8b — 6 do 8 ¢m ponizej powierzchni gérnej. -
Tablica IL
Skiad chemiczny trzonu pieca martenowskiego pe ostygnieciu
Nr Sio, | cao | Mgo | Mno S P,0; | FeO | Fes05 | ALO, pfgi;a .
proby %% % Yo % % % %o % %o %, :
1 6,56 51,6 19,5 1,99 0,27 2,47 10.75 4,42 1,13 ’ -
2 3,80 50,8 18,2 0,39 0,60 3,42 13,09 2,12 1,46 -
3 3,18 51,7 140 0,17 0,81 1,42 11,45 2,29 10,08 —
4 3,20 51,2 16,8 0,21 1,06 1,21 11,40 1,79 8,15 —
5 3,32 5,52 30,1 0,19 0,76 0,98 1,14 0,04 1,25 3,04 -
|
Préba 1 — Goérna warstwa (grubosé 70 mm), proba 2 — 70 do 150 mm ponizej gbérnej warstwy, proba
3 — 150 do 220 mm ponizej gérnej warstwy, prébad — cienka brunatna warstwa przejéciowa, proéba
5 — w poblizu niezmienionego dolomitu.

: Tablica III
Skiad chemiczny trzonu pieca elektrycznego lukowego

Si0, | OaO | MgO | FeO |FeyO3| MnO | CryO3( Al;Oy
%l % % s % oy Y/o o
10,8 559 | 252 1,9 1.3 3,3 0,5 15
9,2 50,4 | 29,6 3,9 3,7 0,6 0,6 1,8

wego pieca.martenowskiego po wyprodukowaniu na nim
5300 t stali. Tablica II podaje wyniki analizy proéb
zimnego trzonu 80-tonowego pieca martenowskiego po
trzyletniej pracy trzonu. Dzialanie stali i zuzla zmie-
nia w gérnych warstwach pierwotny sklad i strukture
trzonu. Po ostygnieciu gbérne warstwy nie sa porowa-
te; przy wysokich temperaturach zawieraja one znacz-
ng ilosé skladnikéw plynnych. Wszystkie proby wyka-
zuja znaczna zawarto$é FeO. Z badan rentgerograficz-
nych wynika, ze MgO i CaQ pierwotnego trzonu roz-
puszezaja FeO i MnO, krzemionka jest zazwyczaj zwig-
zana w postaci 8 Ca0 - SiO,. Zawartoéé siarki i fosforu
w trzonie jest stosunkowo nieduza i nalezy przyjaé, ze
w usuwaniu tych skladnikéw z kapieli trzon bierze
bardzo maly udzial. Analizy trzonu pieca elektryczne-
go lukowego podaje tablica III. Z powodu warunkéw
redukujacych zawarto§é FeO jest znacznie mmiejsza
niz w prébach z trzonéw martenowskich.

Zawartoié FeQ w trzonie zalezy gléwnie od utle-

nienia resztek metalu, ktére pozostaly po spuscie na
trzonie. Tlenki zelaza tworza z wapnem przy stosun-
kowo niskich temperaturach latwotopliwe zwiazki, ktére
wchodza gleboko w szezeliny i pory trzonu. Trzon za-
wierajacy FeO dziala §wiezaco na kapiel metalows,
ulegajac niszczeniu, . zwlaszeza przy plynnym wsadzie
z duzg zawartodcia wegla, krzemu i fosforu. Przy wsa-
dzie stalym skladniki te wypalaja sie¢ w znacznym stop-

niu juz w czasie topienia. Obserwacje wykazuja, ze
$wiezenie wytopu na nowym trzonie przebiega wolniej
niz na trzonie starym, przepojonym tlenkami Zelaza.

Wytrzymaloéé trzonu zalezy w duZym stopniu od
utrzymania réwnej powierzchni po kazdym spuscie, co
osigga sie przez calkowite splyniecie stali i staranna
naprawg. DosSwiadezenia stalowni angielskich wyka-
zaly, ze do naprawy trzonéw na goraco 'nadaje sie
najlepiej silnie wypalony dolomit.

Mieszanka mielonego dolomitu nie moze zawieraé
zbyt duzo miatu, gdyz przy zarzucaniu jej do pieca pyt
latwo oddziela sie i wyplywa z trzonu. Wielkosé ziarn
powinna byé w granicach 13 do 0,2 mm. Przy dodatku
2% smoly moZna uzyé wizcej miatu. )

Zagadnienie wielko§ei ziarn ma réwniez wielkie zna-
czenie przy produkeji cegiet dolomitowych. Dotychcezas
na to zagadnienie nie zwrdcono nalezytej uwagi. W
ostatnich latach przeprowadzono préby produkeji cegiet
dolomitowych stabilizowanych. Metoda polega na wy-
palaniu dolomitu z réznymi dodatkami wiazgcymi CaO.
Najlepiej do tego celu nadaje sie krzemionka w postaci
krzemianu magnezu, jak serpentyn, talk itp. CaO do-
lomitu zostaje zwigzane na 2 Ca0-SiOp wzglednie
3 Ca0-8i0,. Uzyskuje sie przez to wieksza odporno§é
dolomitu na dzialanie wody i CO, przy réwnoczesnym
zwiekszeniu $cisloéei materiatu. Cegly z dolomitu sta-
bilizowanego stosuje sie zamiast cegiet magnezytowych.
Do napraw na gorgco wielkich dziur w trzonach piecow
martenowskich stosowano mielony dolomit stabilizo-
wany zarzucajac go do dziur w workach papierowych.
Przeprowadzano réwniez dodatnie préby wymurowania
ceglami dolomitowymi kadzi odlewniczych, zwlaszcza
przy odsiarczaniu stali soda w kadzi.

Stosuje sie réwniez cegly dolomitowe pét stabilizo-
wane. Cegly te prasuje si¢ z dolomitu bez zadnego do-
datku wiazacego, wypala sie powtdérnie i wygotowuje
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w smole. Cegly takie sa dostatecznie odporne na dzia-
lanie wilgoci 1 COp. - )

Zastosowanie dolomitu o stopniowanym ziarnie do
ubijania nowycn trzonéw (poza trzonami Crespi) nie

jest jeszcze stosowane w stalownictwie polskim, ale
coraz czgSciej stosuje si¢ z dobrym wynikiem naprawy
trzonéw na goraco miatkim dolomitem.

M. Stankiewicz

WALCOWNICTWO

Wytwarzanie blach cienkich z plynnego zeliwa’

Po dluzszych eksperymentach i szeregu prac badaw-
czych wykonanych przez laureata premii stalinowskiej
inz. E. G. Nikolajenko, kierownika dzialu konstruktor-
sko-technologicznego zakladéw im. Rewolucji Pazdzier-
nikowej, rozwiazano praktycznie zagadnienie produkcji
blachy cienkiej z zeliwa wedlug nastepujacego sche-
matu:

Plynne zeliwo, splywajac na wirujaca powierzch-
nie walea, momentalnie krzepnie od strony beczki, na
wierzchu za$§ pozostaje w stanie cieklym az do chwili
zetkniecia sie z gérnym walcem; wowezas nastepuje
krystalizacja warstwy gérnej. Obydwie warstwy wsku-
tek nacisku (jakkolwiek nieznacznego) ulegaja zgrza-
niu przy przejsciu pomiedzy walcami i wytwarzaja
tas$me, ktéra przesuwa si¢ ku nastepnym agregatom.

Zmniejszenie do minimum gniotu pozwolilo zmniej-
szy¢ Srednice wzglednie grubo$é §ciany! waledw, za$
odlewanie zeliwa majacego temperature blisko o 400° C
nizsza niz stal stworzylo nalezyte warunki do chlodze-
nia waledéw i ustabilizowanego ksztattowania blachy
oraz do zachowania odpowiadajacej wymaganiom eko-
nomicznym zywotnosci walca. Wskutek gwaltownego
chtodzenia zeliwo krystalizuje nawet przy wysokiej za-
warto$ei krzemu jako taSmy biale na caltej grubosei.
Po krétkotrwalym wyzarzaniu grafityzujacym blacha
zeliwna nabiera wlasnodci zéliwa ciagliwego, a po za-
rzeniu odweglajageym zbliza sie pod wzgledem wlas-
nosci mechaniecznych do wtasnoéci zwyklej blachy stalo-
wej. .
Zasadnicza zaleta opisywanej metody jest jej pro-
stota i mozno§é¢ zorganizowania produkeji blach w kaz-

dym zakladzie posiadajacym zeliwiaki i piece do wy--

zaryzania. Dzieki prostocie urzadzen, powszednioei su-
rowca wyjSciowego i nieznacznej .ilosci operacji blachy
z plynnego zeliwa, tansze péttora do dwéch razy od blach
stalowych i posiadajace doskonala odporno§é przeeiw ko-
rozji, produkowane sa obecnie w Zwiazku Radzieckim
w wielu zakladach i stosowane w budownictwie mieszka-
niowym i przemystowym, a nawet jake material kon-
strukeyjny do budowy maszyn.

Tablica I
Wskazniki techniczne -
Lo, Przy wal-

Zuzycie nalt Plynne cowaniu Przy vv_al—
gotowego seliwo ciagtym cowaniu
produktu N aazirflno na goraco

Metal 1,00 1,22 1,26
Energia elektrycz- .

na 1,00 15,20 12,30
Paliwo 1,00 3,90 8,00
Woda 1,00 12,10 18,30
‘Walce 1,00 7,10 23,30

Poréwnanie dotychezasowych metod produkeji bla-
chy cienkiej i nowego procesu, wykonane przez autora
wynalazku i przedstawione w tablicy I, wykazuje duze
zalety ekonomiczne nowej metody.

1 Sielchozmaszina, 1951, nr 4, str. 18.

Szczegolowy opis procesu technologicznego i urzadzei

Do produkeji uzyto specjalnych urzadzen, ktore udo-
skonalano przez szereg lat. Trudnosci zrealizowania po-
mystu najlepiej scharakteryzuje fakt, ze do produkcji
blachy zeliwnej szeroko$ei 300 mm okazal si¢ zdatny
dopiero szesnasty z kolei wariant maszyny. Na nastep-
nym wariancie wyprodukowano blache szerokosci 500
mm, a dopiero na dwudziestym pierwszym otrzymano
arkusze formatu 1050 X 2000 mm.

Proces technologiczny przedstawiony schematycznie
na rys. 1, sklada si¢ z nastepujacych etapéw:

topienie metalu,

ksztattowanie blachy z plynnego Zeliwa,

obrébka cieplna,

obrébka na zimno celem nadania ostatecznych wy-

miaréw.

Metal topi sie¢ w normalnym zeliwiaku — w miare
mozno$ci ze zbiornikiem dla wyréwnania skladu che-.
mieznego. Sklad chemiczny metalu odpowiada zwykle-
mu zeliwu zawierajacemu do 2,2% Si i do 0,15—0,20% P.
Obecnie czynne urzadzenia pracuja przy okresowym
dostarczaniu metalu z wydajnoscia 0,6 — ‘1 t/godzine.
Teoretyczna wydajno§é wynosi do 10 kg na 1 mm dtu-
gosci walea na godzine, tak Ze produkujac blache sze-
rokos$ci 500 mm mozna byloby teoretycznie dojsé do
5 t/godzine (Zeliwiak éredniej wielkosei). .

W' Zwigzku Radzieckim pracuja obecnie agregaty
zbudowane wedlug wariantéw 19, 20 i 21, dajace bla-
che grubosci 0,5 do 1,2 mm, formatu od 520X750 do
1050X2000 mm. Wyglad maszyn wariantu 19 i 21, po-
daja rysunki 2 i 3. Grubo§é blachy reguluje si¢ przez
zmiang szybkoSci obwodowej walcow: przy wzrolcie
obrotéw walcéw grubo§é blachy wmaleje, przy zmniej-
szeniu roénie. Odchylenia grubo$ci blachy przy statej
iloei obrotéw waleéw sg do§é duze i wynosza + 0,1 mm.

Agregat do walcowania blachy (oznaczony na rys. 1
cyfrg 2) sklada sie z zasobnika metalu o, waleéw (z me-
chanizmem podnoszenia gbérnego walea) b, nozycy e,
samotoku d oraz napedu.

Wszystkie skladowe elementy urzadzenia zmontowa-
ne sz na podstawie stalowej. Zeliwo dostarczane w ka-

‘dzi o pojemnosci 60 do 200 kg wlewa si¢ do zasobni-

ka 2a, ktérym jest zbiornik o kwasnym wylozeniu z gra-

fitowym wlewem, dozujacym i rozprowadzajacym plyn-

ny metal po powierzchni dolnego walca-krystalizatora.
Jak widaé ze schematu 2b, walec dolny ma znacznie
wieksza $rednice niz gérny. Plaszezyzna osi obu wal-
cébw jest nachylona do poziomu pod katem okolo 45°.
Walce obracajg si¢ w lozyskach rolkowych osadzonych
w stojaku. Konstrukeja stojaka umozliwia szybka wy-
miane walcéw w razie potrzeby. Walce przedstawiaja
sobg cylindry wykonane z réznych gatunkéw stali,
45 (weglowa), 40 X (chromowa) lub OXHZM. W §cia-
nach czotowych waleéw (wykonanych jako spawane)
osadzone sa wydrazone péloski. W czasie pracy walce
sa chlodzone od wewnatrz woda obiegowsa. Celem usu-
wania kropli i rozpryskéw zeliwa z powierzchni beczek
oba walce maja specjalne szczotki Zeliwne przyciskane
odpowiednimi sprezynami. Docisk wzajemny obu wal-
cébw uzyskany réwniez za pomoca sprezyn jest nie-
znaczny., W polozeniu wyjsciowym przed doplywem me-
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Rys. 1. Schemat procesu wytwarzania blach z plynnegozeliwa; 1 — kopulak, 2 — urzadzenie do wytwarzania
blach: @ — zasobnik zeliwa, b — walce-krystalizatory,c — nozyca krazkowa, d — transporter, 3 — prasowa-
nie pakietéw, 4 — wyzarzanie, 5 — prostowanie blach, § — obcinanie arkuszy

Rys. 2. Widok urzadzenia do wytwarzania blach szero-
koSei 520 mm (wariant nr 19)

Rys. 3. Widok urzadzenia do wytwarzania blach szero-
ko$ei 1050 mm (wariant nr 21)

talu odstep miedzy walcami réwna sie zeru. W czasie

ruchu krystalizujace na powierzchni beczek warstwy:

metalu podnoszg gbérny walec na odpowiednia wysoko§é,
réwng gruboséci walcowanej blachy. Do dalszego podno-
szenia walecéw, normalnie ograniczonego przez sprezy-
ny a konieczne na przyklad w razie usuwania resztek
metalu z zasobnika, stuzy specjalne urzadzenie podnosne.
Tadéma wychodzaca z walcéw spada na pomost rucho-
my, ktéry kieruje ja do nozycy 2¢ i dalej na transpor-
ter 2d. Tasme tnie sie za pomoca nozyecy krazkowej;
zmieniajac szybko§é obrotéw nozy, zmienia sie dlugosé
obcinanych arkuszy. Arkusze blachy po obeieciu do-
staja sie na transporter i sita bezwladno$ci ukladaja
sie na woézku stanowiacym przedluzenie transportera
lub na podnoénikn hydraulicznym ze zderzakiem 8.
Na woézku spoczywa plyta ze stali ognioodpornej wal-
-cowana lub lana. Arkusze blachy ukladaja sie na ply-

cie' w pakiet. Ich plastyczno§é umozliwia lekkie spra-
sowanie, ktére wykonuje sie najczeSciej za pomoca pod-
noénika hydraulicznego. Wszystkie ruchome cze§ci ma-
szyny poruszane s3 za pomocg silnika elektrycznego
o mocy 4,6 kW i 975 obrotach na minute. Silnik za po-
mocy wariatora bezstopniowego lub paséw klinowych
wprawia w ruch koto pasowe gléwnego watu. Jedna
przekladnia stuzy do uruchomienia waleéw, druga uru-
chamia nozyce krazkows, trzecia za§ obraca wal na-
pedowy transportera.

Obrobka cieplna blach

Obrébka cieplna blach z zeliwa plynnego sklada sie
z kilku operacji, ktérych przeprowadzenie zalezy od
skladu chemicznego zeliwa oraz ostatecznego przezna-
czenia wyrobu, ktore odgrywa decydujaca role. Do pro-
dukeji samochodéw i niektérych innych celéw potrzeba
blachy odznaczajacej sie wielka ttoczno$cia; odpornosé
blachy na korozje, z uwagi na pézZniejsze lakierowanie,
malowanie itd., moze byé nieco mniejsza. Blacha na po-
krycia dachéw budynkéw mieszkalnych i przemyslowych

R sl

Rys. 4. Struktura ledeburytyczna surdwej blachy zeliw-
nej (powiekszenie nie podane)

Rys. 5. Struktura blachy po wyzarzeniu grafityzujacym
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oraz do budowy maszyn rolniczych powinna si¢ odzna-
czaé wielka odporno$cia na korozje i niska cena z uwa-
gi na masowe zuzycie, natomiast jej wytrzymalosé i tro-
cznoéé moze byé mniejsza. ‘

Opisywana metoda umozliwia otrzymywanie blach
majacych rézne wlasnoéci, w drodze odpowiedniego do-
boru sktadu chemicznego Zeliwa i odpowiedniej obrobki
cieplnej. W razie wigkszej zawartosci C, 8i, P w zeliwie
otrzymujemy po wyrzazeniu grafityzujacym blachy ma-
jace $rednia wytrzymalo§é, mala plastyczno$é i wielka
odporno$é na korozje. Zmniejszenie zawartosci G, Si, P
i S oraz wyzarzenie odweglajace powoduje wzrost pla-
stycznosei i daje blachy majace wlasnosci zblizone do
wiasnoéei blachy stalowej. Stosowane metody Zarzenia
grafityzujacego i odweglajacego maja wiec na celu otrzy-
manie zeliwa ciagliwego arkuszowego lub blachy sta-
lowej. ‘ k

Strukture zeliwa skrzepnigtego na walcach przedsta-
wia rysunek 4. Widaé na nim drobnoziarnisty ledeburyt;
igly cementytu sa skierowane w kierunku odprowadze-
nia ciepta. Dzigki wysokiej zawartoSei Si (powyzej 1,7%)
i. drobnoziarnisto$ci grafityzacja blach przebiega szyb-
ko. Grafit wydziela sie¢ w postaci globularnej (rys. 5);
praktyeznie nie rézni sig¢ od grafitu zeliwa modyfikowa-
nego magnezem. Blachy wyzarza sie zaleznie od mozii-
wosci 1 od skali produkeji w piecach komorowych, w pie-
cach tunelowych o ruchu cigglym lub w piecach konwo-
jerowych. Jezeli zaklad ma piece komorowe, pakiety
blach liczace od 80 do 100 sztuk uklada si¢ w rozgrzanym
piecu, wypelniajac cala przestrzen uzyteczna. Blache
trzyma sie w piecu przy temperaturze 980 do 1050° C
przez dwie do trzech godzin, a potem studzi z piecem
do 650° C; nastepnie wyjmuje sie z pieca i chtodzi osta-
tecznie na powietrzu. Pojemnoéé piecéw powinna byé
dostosowana do wydajno$§ci maszyny. Przy wydajnosci
10 do 15 t blach na zmiane bardziej celowe sg piece tu-
nelowe o ruchu ciaglym. W tym wypadku wyzarza sie
blachy w dwoéch stadiach: grafityzuje sie je w jednym
piecu przy 980 do 1000° C przez dwie do trzech godzin,
a nastepnie przy 6500C w drugim piecu. Piece takie
o stalej temperaturze pracuja ekonomiczniej niz piece
komorowe, ktére wymagaja zuzycia opalu na okresowe
podgrzewanie od 6500 C do 980 — 10000 C (po kazdora-
zowym ostudzeniu z piecem partii blach).

Operacje wykonczajace. Uzysk

Operacje wykoficzania wyzarzonej blachy nie réznia
sie niczym od normalnych zabiegéw przy blachach sta-
lowych: cigcie odbywa sie na nozycach gilotynowych
lub krazkowych, prostowanie na prostownicach rolko-
wych, giecie i nadawanie ksztaltu na odpowiednich pra-
sach. :

W obecnej chwili uzysk wynosi 70 do 75% wsadu do
zeliwiaka, Dalsze udoskonalenie procesu i mechanizacja
poszezegblnych czynnosci przypuszezalnie umozliwi pod-
. wyzszenie uzysku. Wszystkie odpady nadaja sie¢ do prze-
topienia i uzycia do dalszej produkeji blach.

Wiasnosei blach i zastosowanie

Jak juz zaznaczono, wlasnoéci blachy otrzymanej po
wyzarzeniu odweglajacym nie réznia sie zbytnio od
wlasnosei blachy stalowej majacej analogiczny sktad
chemiczny. '

Blacha po wyZarzeniu grafityzujacym ma w przybli-
Zeniu nastepujace wlasnosci: ciezar wlaseiwy 7 kG/ems3
(mniejszy od stalil), oporno§é wlasciwosciom okoto
0,5 Q mm2/m, By 30 — 40 kG/mm?, Ay 3 — 4,5 %, ttocz-
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Okres trwania badar *

Rys. 6. Odpornosé na korozje; 1 — niemalowanej blachy

zelaznej w atmosferze miejskich okregéw przemysto- -

wych, 2 —szarego zeliwa, 8 — blachy zeliwnej, I — stra-

ta na wadze blachy dachowej w atmosferze zawierajacej
CO, COs i 8S0,, IT — strata blachy zeliwnej

7000 +2000

Rys. 7. Element dachowy z blachy Zeliwnej
nosé wedlug Erichsena 4 —5 mm, ilo§¢ przegieé¢ przy
zaginaniu i odginaniu o 180° 1,5 —2.

Blachy otrzymane ta metoda nie wykazuja normalnej
anizotropowoSci: wytrzymato§é i wydtuzenie probek wy-
cigtych wzdluz i w poprzek kierunku ,walcowania® nie
rbéznig sie od siebie. .

Dluzszym badaniom poddano odporno§é na korozje
blach z zeliwa w poréwnaniu z normalng blacha stalo-
wa do krycia dachéw. Badania przeprowadzono w at-
mosferze zawierajacej CO, COs i SO, (przy zeliwiaku)
oraz w atmosferze miejskich okregéw przemystowych.
Wyniki badan przedstawia rys. 6. Jak z niego wynika,
odporno$é blachy Zeliwnej w atmosferze CO, COp i SO,
jest 8 do 9 razy wigksza niz odporno§é normalnej bla-
chy stalowej. W atmosferze miejskich okregéw prze-
mystowych blacha stalowa do krycia dachéw, je§li nie
jest chroniona olpowiednim pokryciem (cynk, farba,
smota) ulega zniszezeniu po 18 do 20 miesigcach, pod-
czas gdy blachy zeliwne po 12 miesiacach pokrywaja
sie warstewka tlenkéw, doskonale chroniaca je przed dal-
+zg3 korozja. Blachy te poddaja sie doskonale malowa-
niu, cynkowaniu galwanicznemu i emaliowaniu na go-
raco.

. Odpornoéé na korozje blach z zeliwa umozliwia za-
stosowanie ich do krycia dachéw. bez pokrycia ochron-
nego. Z blach zeliwnych tloczy si¢ na zimno specjalne
elementy dachowe (rys. 7), ktére przy montazu laczy sie
za pomocg spawania punktowego. Blachy powyzsze sto-
suje sie réwniez do wyrobu ,8it do maszyn rolniczych.
Nalezy oczekiwaé, ze w przysziosei zakres zastosowania
blach Zeliwnych obejmie dziedzine budowy maszyn.

L. Andrejew
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Wytwarzanie rur stalowych bez szwu!

Ponizej podajemy przeglad nowoczesnych metod wy-
twarzanie rur stalowych. — Dane te zaczerpnigto
w jednej z publikacji zagranicznych firmy wyspecjali-
zowanej w dziedzinie budowy urzadzeh do wytwarza-
nia rur. — Chociaz material ten moze oswietlaé za-
gadniénie nieco jednostronnie, stanowi niemniej intere-
sujacy i cenny material informacyjny.

Przed wyborem wlasciwej metody wyrobu rur jest
rzecza celowa sklasyfikowaé rury z punktu widzenia
ich przeznaczenia lub gatunku i zbadaé poszezegdlne
metody wytwoéreze.

1. Podzial rur

Rury stalowe mozna podzieli¢ na trzy zasadnicze
Zrupy:

A. rury przewodowe jako$ci handlowej: wodne, ga-

zowe, parowe itd., zwykle ze stali weglowej;

B. rury dla przemystu naftowego: wiertnicze, pom-
powe, zerdzie do wiercenia systemem rotary,
taczniki itp. ze stali weglowej Ilub stopowej,
w zalezno$ei od warunkéw technicznych;

C. rury specjalne: kotlowe, konstrukeyjne, na lozy-
ska kulkowe, dla przemystu chemieznego i spo-
zZywezego, precyzyjne, meblowe itp. ze stali we-
glowej, stopowej lub nierdzewnej.

W zaleznosci od rozwoju przemystowego danego kra-
ju, istniejg albo I. specjalne urzadzenia, wytwarzajace
poszezegllne, wyzej wymienione grupy rur, albo II.
wurzadzenia uniwersalne, wytwarzajace rury nalezace do
-wszystkich trzech grup. '

W pierwszym przypadku (I) w gre wchodzi:

~ a. produkeja masowa rur handlowych, wlaczona
zwykle w duzy zaklad hutniczy o pelnym cyklu
wytwoérezym;

b. produkeja iur jako$ciowych, oparta o wlasng lub
obeg stal jakosciowa.

W drugim przypadku (II) méwi sie o produkeji
‘mieszanej wszystkich trzech grup rur, opartej o wla-
sna lub obea stalownie jakodciowa. Ten przypadek za-
«bodzi w wielu przedsiebiorstwach europejskich, w
szcezegdlnoSei w krajach o stabo rozwinietym przemy-
-£le hutniczym.

JI. Opis i charakterystyka systemow wytwarzania
rur stalewych

Rury stalowe wytwarza sie przez zgrzewanie wzgle-
-dnie spawanie bednarki i blach lub. jake rury bez
SZWU.

A. Rury zgrzewame lub spawane wykonuje sie na-
.stepujacymi metodamsi: )

1. Zgrzewanie ogniowe na styk. Stoso-
“wane dawniej przecigganie przez pierScien nagrzanej
-do bialoSci wstegi zastapiono systemem zgrzewania
~claglego Fretz-Moona. System ten rozpowszechnil sie
“bardzo w krajach o rozwinietym przemy$le hutniczym
i silnie uprzemystowionych, mogacych zapewnié masowe
zleeenia na rury gazowe do 4” wigeznie. Jakos§é rur nie
jest bardzo wysoka, a wytwarzanie wymaga kosztow-
‘nych urzadzen do walcowania bednarki. W' odréznieniu
od systeméw wytwarzania rur bez szwu malych wymia-
réw, umozliwia on uzywanie stali tomasowskiej lub be-
semerowskiej nieuspokojonych. Jest on zwykle zwiazany
Z zakladem: hutniczym o pelnym cyklu produkeyjnym.

1 A. Calmes. Fabrication des tubes en acier, Mi-
Jdano 1950.

2. Zgrzewanie ogniowe na zakltadke.
Rury te wykonuje si¢ zwykle w wymiarach powyzej 3”7,
zasadniczo o $rednicach duzych, a ich zastosowanie
ogranicza sie przewaznie do przewodéw. Koszty wy-
twarzania sg do§é wysokie.

3. Zgrzewanie albo spawanie elektry-
czne wsteg lub blach. Zgrzewa sie oporowo,
przez nagrzanie elektryczne brzegéw i docisk, przez na-
grzanie indukcyjne i docisk albo spawa tukowo z doda-
niem metalu. W zaleznos$ci od metody, wstegi lub blachy
powinny byé uprzednio wytrawione, lekkg przewalcowa-
ne na zimno, a brzegi obcigte. Postep metod spawania
i zgrzewania elektrycznego posunal sie bardzo daleko,
zapewniajace rury jakosciowe o gladkich powierzchniach
i ¢ bardzo réwnomiernej gruboseci $cianek.

Niemal wszystkie gatunki stali moga byl zgrzewa-
ne albo spawane, a wytwarzane rury obejmuja wszy-
stkie trzy grupy A, B, C. Mimo wysokiej ceny mate-
riatu wsadowego metody te mogly rozwijaé sie dzigki
pewnemu zastojowi w postepie metod wytwarzania rur

‘bez szwu.

B. Rury bez szwu wytwarza Sig na nastepujgeych

zasadniczych urzadzeniach :

1. Duo automatyczne o duzej wydaj-
nc§ci. Koszty inwestyeji tej walecarki sa bardzo wy-
sokie, a material wsadowy, ktory stanowia okragle kesy
ze stali specjalnej, trawione i czyszczone lub strugane,
jest kosztowny. Produktem sg rury grup B i C. Po-
wierzchnie wewnetrzng rur pogarszaja czesto rysy,
powstajace w czasie walcowania na korku.

2. Walcarka pielgrzymowa, uzywana zwla-
szeza w Europie, jest przystosowana do petnegzo i ela-
styeznego programu walcowania rur grup 4, B i C.

Walcarki te sa budowane dla wymiaréw od 5/8” do
24”7 wzglednie po rozszerzeniu do 36”. Koszty inwestycji
sa nizsze niz duo automatycznego. Materialem wsa-
dowym jest kwadratowy wlewek lub kes.

Ostatnie udoskonalenia tego systemu umozliwity
uzywanie tanich materialéw wsadowych dzigki zasto-
sowaniu prasy. hydraulicznej do przebijania wlewka
o duzym przekroju oraz pozwolily produkowaé rury o
dogkonatej koncentryeznoéei na skutek zastosowania
wydtuzarki-wyréwnywarki (alongatora) tulei. Obec-
nie sposobem tym mozna otrzymywaé rury o glad-
kich powierzchniach zewnetrznych i wewnetrznych,
przez zastosowanie prawidlowych waleéw pielgrzymo-
wych oraz wlaczeniu reduktoréw kalibrujacych. Wspom-
niane udoskonalenia zapewnily ponadto wysoka wy-
dajnoié, dajgca «ie poréwnaé z wydajnosecig duo au-
tomatycznego. Stalo sie to na skutek pelnej mecha-
nizacji urzadzenia i ulepszefi w aparaturze podajacej
walcarki pielgrzymowej, jak réwniez dzigki znaczne-
mu skrdceniu czasu biegu jalowego przez ecalkowite
wzglednie cze$ciowe zmechanizowanie wymiany trzpie-
nia walcowniczego lub przez zastosowanie stalego
trzpienia chlodzonego od wewngtrz.

3. Walcarka zwana ,tawa przepycho-
w g% z waleami zamiast pierScieni jest urzadzeniem ela-
styeznym do wytwarzania rur o malych i Srednich wy-
miarach %” —41/2”. Rury surowe odznaczaja sie wy-
soka jako$cig. Materialem wsadowym jest kwadratowy
kes lub wlewek. Ulepszenia, polegajace na wlaczeniu do
cyklu produkeyjnego (po prasie do przebijania) wydtu-
zarki-wyréwnywarki tulei, pozwalaja podwoié ciezar
wsadowy keséw, a wiee walcowaé rury dlugie, w szcze-
gb6lnosei gruboscienne oraz uzyskaé Scianki o réwno-
miernej gruboSci. Wydajno§é takiej walearki dla matych
wymiaréw przewyzsza wydajno$é duo automatycznego
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i walearki pielgrzymowej. Koszty inwestycji i przerobu
83 nizsze.

4, System walcowania ciagtego dotych-
czas prawie nie rozpowszechnil sie¢ z powodu konieczno-
éci stosowania kosztownego materialu w postaci keséw
walcowanych lub nawet skérowanych, bedacych wsadem
dla klatki skoénej, przygotowujacej tuleje o cienkiej
wzglednie $redniej grubosei Scianki.

Ponadto réwnoczesne walcowanie materialu we wszy-
stkich klatkach pociaga za sobg stosunkowo duze
wydatki na narzedzia i energie. Wydajnosé jest bar-
dzo duza, ogranicza ja jednak rytm walcarki skoénej.
Walcownia ta nie jest elastyczna przy programie mie-
szanym i nadaje sie tylko do wytwarzania w wielkich
seriach rur grup B i C o wymiarach %7 — 51/2”. Jed-

nakze obecnie gmozliwosei walcowania ciaglego doznaly
poprawy dzigki nowym ulepszeniom Calmes-Dvorak,
opartym na nastepujacych zasadach:

a. material wsadowy stanowia kwadratowe wlew-

ki Wzglgdme k@sy ze stali zwyklej, przebijane na

prasie;
b. z przebitych wlewkéw lub keséw walcuje sie na
wydluzarce-wyrownywarce grubo — lub §rednio-

Scienng tuleje o réwnomiernej gruboSei §cianki;

c. wprowadzenie trzpienia od tylu powigksza ilosé
walcowanych tulel, a wiec i wydajnosé;

d. zastosowanie kalibrowania kwadrat-owal, jak
przy pretach okraglych, dzieki czemu materiat
jest walcowany réwnocze$nie tylko w jednej klat-
ce, co zmniejsza zuZycie narzedzi, naprezenia
w materiale walcowanym i zuzycie energii.

Szybka zmiana waledw w ostatniej klatce oraz
w klatkach do zluZniania trzpienia z rury pozwala na
duza elastyczno$é produkeji. Opisana walcarka ciagla
posiada bardzo wysocka wydajno$é i nadaje sie. do
masowegg wytwarzania rur bez szwu grup A, B i C,
przy kosztach wlasnych nizszych .od kosztéw rur
zgrzewanych systemem Fretz-Moona.

5. Poza wymienionymi systemami zasadniczymi ist-
niejg systemy Dieschera i Assela, polegajace na zasa-
dzie przebijania materialu w waleach skoénych, obra-
cajacych sie¢ w tym samym kierunku. Oba systemy
maja bardzo ograniczone zastosowanie i nie rozpo-
wszechnily sie, gdyz wymagaja materialu wsadowego
bardzo wysokiej jakoSei. Tablica I podaje techniczne
poréwnanie oméwionych systemdéw wytwarzania rur.

III. Charakterystyka nowoczesnych metod
i systeméow wytwarzania rur w zaleznoS$ci
od programu produkeyjnego

A. Program masowego wytwwzama, rur o jakodct

handlowsej.

1. Material wsadowy. Aby mée zastosowaé
najtanszy material wsadowy oraz najlepsze i najprostsze
$rodki masowego wytwarzania rur bez szwu, opartego
na przebiegu potokowym, zmieniono sposéb przygoto-
wania materialu oraz urzadzenia wytwdrcze.

Punktem wyjscia dla metody Calmesa bylo prze-
konanie, iz do materialéw na rury bez szwu nie mozna
stosowaé metod przerobu nzywanych przy walcowaniu
profili pelnych, gdyz rura p051ada powierzchnie ze-
wnetrzng i wewnetrzng.

Stosowana dotychezas metoda przebijania pelnego
kesa w klatce sko$nej wymaga materialu o doskona-
tych wlasno§eiach fizycznych i metalurgicznych, ktéry
potrafi sprostaé wielkim naprezZeniom, powstajacym
zaréwno wewnatrz okraglego kesa jak i na jego po-
wierzchni zewnetrzne]j.

Kesy okragle na rury musza odznaczaé sie. szcze-
gblng ciggliwoScia 1 podatnoSeia dla przerébki pla-
stycznej. Stal na takie kesy wytwarza sie w piecach
martenowskich uzywajac plynnej surdéwki i zlomu do-

Jrébee plastycznej.

brej jako$ci. Wszystkie czynnoéci zwigzane z wytopem
stali, winny byé bardzo starannie przeprowadzane
i kontrolowane. To samo dotyczy walcowania keséw
okragltych. Wytwarzanie takiej stali jest mozliwe tylko
w duzych hutach o pelnym cyklu produkcyjnym, wypo-
sazonych w odpowiednie walcownie wstepne i wykon-
czajace. Kesy okragle sa bardzo kosztowne i dlatego
obserwuje sie obecnie dazenie do wytwarzania rur
stalowych z materialéw ptaskich, jak bednarka lub
wstega, posiadajacych dobra powierzchnie z obu strom
oraz réwnomierng grubosé. '

Stal taka uspokojona lub nleuspol(OJona, odznacza-
jaca sie dobra zgrzewalnoscia, wytapia sie niemal
zawsze sposobem Bessemera lub metoda duplex, lejae
duze wlewki o zdrowej powierzehni zewnetrznej. Roéw-
niez i w tym przypadku konieczne sa dla tej wytwor-
czodci powaizne i kosztowne instalacje hutnicze, wla-
Sciwe wielkim zakladom.

Mimo wszystko rury nie sa bez za1zutu ze wzgledu
na zgrzewanie wzglednie spawanie, a ponadto metoda
ta nie jest w stanle zaspokoié¢ calej skali grubodei’
Scianek w szczegdlnodei §cianek grubych oraz réznych
wymagah co do warunkéw technicznych. Jezeli chodzi
o wytwarzanie rur o §rednicach duzych i §rednich, oma-
wiana metoda Calmesa polega na zastapieniu zgniata-
cza i walcowni okragltych keséw wzglednie blach przez
urzadzenie przeksztalcajace wlewek w tuleje z dnem lub
bez dna, co dla wydrazonego produktu koficowego, jakim
jest rura, wydaje sie logiczniejsze. Ze wzgledu na cigzar
wlewkéw i o ile pozwalaja na to warunki lokalne,
wykonywanie tulej w stalowni jest najwlasciwsze.
W przypadku rur malych wymiaréw dziurowanie w sta-
lowni nie wchodzi w rachube. Stosuje sie walcowane
kesy kwadratowe lub wlewki odlewane sposcobem  cia-
gltym, a dziurowanie wlaczone jest do cyklu walcowni
rur.

Wlewki kwadratowe o bokach plaskich lub sfalowa-
nych, jeszcze gorace, podgrzewa sie¢ w piecach wgleb~
nych, tunelowych lub obrotowych i przebija na prasie
celem otrzymania tulei o zdrowej powierzchni we-
wnetrznej. W czasie przebijania wtlacza sie jame usa-’
dowag i segregacje w dno tulei. Przy tym samym na-
grzaniu mozna tuleje wydluzyé, przepychajac ja na
odpowiedniej lawie przez pierfcien lub przez walce.
W czasie przepychania tuleja, a szczegblnie jej war-
stwy zewnetrzne, podlegaja w pewnym stopniu prze-
Goraea; jeszeze tuleja moze byé
oczyszezona pierécieniowym palnikiem tlenowym dla
usuniecia ewentualnych wad materiatowych, wzglednie-
wad powstalych w czasie przebijania, zaciagnietych
w czasie przepychania. Ponadto w przypadku rur wy--
sokiej jako§ci mozna tuleje skérowaé na zimno.

W zaleznodci od ciezaru rur tuleje walcuje sie w ca-
tosei i dzieli je na dwie lub trzy czesci. Jako material-
wsadowy mozna uzywaé stali uspokojonej lub pdl--
uspokojonej martenowskiej, elektrycznej, tomasow-
skiej lub besemerowskiej, w postaci wlewkéw o wyso--
kiej lub niskiej zawartoSci wegla, a wreszcie stali sto-
powej i merdzewneJ

2. Walcownie rur. Walearka sklada sie z wydtu--
zarki-wyréwnywarki dostarczajacej tuleje dla wal-
carki wykonczajacej, ‘ktora moze byé tawa przepycho--
wa z walcami, pielgrzym lub walcarka cizgta. Wydlu-
zarka-wyréwnywarka jest to klatka o dwu walcach-
sko§nych, dajaca duzy gniot, przez wywieranie cigglego-

nacisku na powierzchnie zewnetrznag i wewnetrzng-
przebitego wlewka.
‘Gléwne cechy charakterystyczne wydtuzarki pole--

gaja na tym, e z jednsj strony zapewnia ‘ona dobra
powierzchnie zewnetrzna i wewnetrzng walcowanego-
pbétwytworu, gdyz materiat nie podlega niebezpiecznym
naprezeniom powstajacym przez stale dosrodkowe-
zgniatanie bez wewnetrznego oporu trzpienia, a z dru--
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Tablica II

Proby wyréwnywania grubosci $cianki na wydluzarce — wyréwnywarce Calmes

Wlewek przebity mimosrodowo na prasie Tuleja po wydluzarce
|] Irl
} /%x = b .
R/ : !
— T : bl o
Z J 7 & L ;'; ]
\7 '
Przekréoj 1-1 Przekroj 2 -2
Wlewek przebity Tuleja
Nr |
proby Mimo§ro- : Mimosro-
A/B c. D dowosé E/F Max Min dowosé
1 165/80 53,— 32, — 10,5 110 57 27 26 0,5
i 2 275/130 87,5 57,5 15,— 205/115 46 44 1,—
i
k 3 145,75 43, - 27,— 8,— 100,55 23 22 0,5 -
g .
1 4 155,60 53, — 42, 5,5 119/48 36 35 0,5 .

giej strony otrzymywana $cianka jest zupeitnie kon-
centryczna, (tabl. II). Bez tej drugiej zalety wydluzar-
ki przebijanie wstepne na prasie nie byloby ekonomicz-
me, gdys przebijak czesto schodzi z osi z powodu nie-
réwnomiernego nagrzania wlewka lub wskutek bledéw
-cbstugi. Ponadto, przy uzyciu samej tylko prasy, nie
mozna by otrzymywaé tulei potrzebnych na rury dlu-
gie, ze wzgledu na ograniczona ditugoéé przebijania.
Przygotowawszy dobra koncentryczng tulejg, latwo
‘przewalcowaé ja w dobrag rure o §cistych tolerancjach
-grubo§ei §cianki’ i wykoficzyé rure systemem potoko-
wym bez konieczno$ci poprawek i powaznych strat
‘materialowych. Do walcowania rur o S$rednicy duzej
i éredniej stosuje sie walcarke o duzym stopniu prze-
robu (1 :> 8), tj. walecarke pielgrzymowa, o ile wzgle-
-dy ekonomiczne umozliwiaja wsad w’ postaci wlewkdw
surowych lub kesisk o duzych wymiarach.
Wprowadzone udoskonalenia eliminuja wystepujace
dawniej wady powierzchni i §cian oraz umozliwiajg tym
‘walcarkom wytwarzanie masowe, a réwnoczeénie po-
Zzwalaja na duza elastyczno$é programu walcowania.
“Tablica. III podaje gléwne wskazniki dla wytwarza-

Tablica ITI
Poréwnanie wskaZnikéw technicznych wytwarzania rur
16”7 x 0,312” réznymi metodami

nia rur 16”7 x 0,312” réznymi systemami. Wysoki
uzyslk, dobra wydajno$é i doskonata jako§é rur obré;
zuja korzy$ci emawianego systemu.

Jezeli dla produkcji masowej rur o §rednicy malej
i 4redniej nie mozna dostarczaé wsadu w postaci wlew-
kéw o malym ciezarze, zaleca sie przewalcowywaé
cigzkie wlewki na kwadratowe kesy, ktére mozna je-
szcze w stanie goracym oczy$cié palnikiem tlenowym
wzglednie dokladnie skontrolowaé i oczy$cié na zimno.
Po ponownym nagrzaniu w walcowni rur, otrzymuje
si¢ na  prasie. grubo§cienne tuleje, ktére przewalco-
wuje sie na wydluzarce-wyréwnywarce, a nastepnie
na gotowo na walcowni cigglej.

Ten sam cykl stosuje si¢ réwniez w razie uizycia
jako wsadu kesisk lanych sposobem ciaglym. W razie
braku zgniatacza i walcowni keséw korzystne jest dla
otrzymywania tulei zainstalowanie w stalowni, za prasa
do przebijania, réwniez zgniatacza-pielgrzyma 8 — 16”.
Tuleje takie moga byé przewalcowane na rury na wal-
cowni cigglej. Opisywana metoda mozna przy zastoso-
waniu pelnej mechanizacji wytwarzaé rury przewodowe
bez szwu taniej niz rury spawane. Powody sa nastepu-
jace:

a. Uzysk z wlewkéw wynosi 84 — 88 %, a z keséw
90 — 92%, poniewaz odpada przeréb wlewka na
kesy i keséw na bednarke;

b. Koszty inwestycyjne sa nizsze, oprécz tego od-

Uzysk rur | Wydajnosé padaja dla rur o duzych S$rednicach zgniatacze
1 Metoda wy- Rodzaj gotowych | urzadzenia i walcownie tasm; :
¢ twércza wsadu | Z surowego| w rurach c. Istnieja duze mozliwodci wytwéreze;
ngzwka got/OWYCh d. Tani material wsadowy.
j /o t/godz. Poréwnanie ameryKanskich cen wytworéw hutni-
] Duo automa- | kes okragly czych méwi samo z-a siebie:
1 tyczne oskérowany 68 50 wlewki surowe 55 $/t
4 Walcarka piel- {wlewek su- kesiska kwadratowe 58
grzymowa rowy 84 40 kesy okraglte na rury 84
Zwijanie na|wstegi bla- bednarka 70
prasie i spa- chy W tablicy IV poréwnano koszty wlasne najbardziej
wanie !uko- o . . P
we 79 10 znanych systeméw Wytwarzanla rur jakoSei handlo-
wej. Tablica V podaje przyklad pelmego ukladu no-



Poréwnanie ekonomiczne na]czescer stosowanych systeméw masowego wytwarzania rur jako$ci handlowej zgrzewanych i bez szwu
(Por6wnywane wymiary 17 —

4” @ zewn.)

Tablica IV

Material wsadowy

Zasadnicze sktadniki kosztu wlasnego rur gotowych $/t

. II
System Rodzaj Ksztalt Wsad w 9, Cena stali ! . | Koszt przerébki w wal- | Koszt amorty- Suma
$/1t Koszt stali bczcal:g:zzéfle’:d;l;;%ﬂz(;(;h ZaCji» walearki I + II + 111
1' T
. w warunkach TU. S A
Fretz — Moon Bednarka goraca zZwijana 1100 70 5,7 1 6,30 | . 84,2
. w warunkach wtoskich
80 86,5 6,50 l 95,2
| ‘|
) w warunkach U. S. Al
Zgrzewanie . 7 82,5 | 9,00 I 94,0
Bednarka goraca zwijana 1100 ’ ’ ’
elektryczne A ! w warunkach wloskich
87 93,0 4,30 99,8
{ ' 1‘
Fawa brzepychowa v w warunkach U. S A
przepychov Kesy besemerowskie | o g 4o 1150 58,3 64,0 | 12,20 | 79,7
Dvorak — Calmes lub lane bezposrednio w warunkach wtoskich
64,0 70,8 10,80 84,9
( )
|
w warunkach U. S. A.
Duo automatyczne Kesy okragte 1140 84,0 96,0 | 13,05 | 113,85
) w warunkach wtoskich
93,0 106,0 11,60 1 122,40
|
| |
i
w warunkach U. S. A.
Walcowanie ciggle na trzpieniu Kesy besemerowskie 58,3 62,9 | 10,85 | 75,6
Calmes — Dvorak lub lane bezposrednio kwadratowe 1120 , . w warunka c’h wtoskich
64,0 69,3 ] 9,30 80,5

Uwaga: Koszty przembg i amortyzacji sg osiggalne przy 100% wykorzystania zdolnosci produkeyjnej urzadzen przy wyrobie rur jakosci handlowej,

S

89%
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Tablica V

Uklad nowoczesnego zakladu dla masowego wytwarzania rur bez szwu jakoséci handlowej w zakresie 5/8" — 36" ¢ zewn.

Srednica 4 Wymiar : [los¢ klatek Zdolno$é¢ produkcyjna Materialy wsadowe stosowane zalez-
zewnetrzna Wa{’cow ai’le System walcarki w t/rok przy 6000 godzin ‘nie od warunkow zaopatrzenia
rur wykonczajacej pracy/rok i ekonomicznych
58"-3" 2 1/8"-3 1/8” Walcarka ciggla 3 — 4 zaleznie od 90000 t — Kesy kwadratowe o boku 3 3/4“—5*
: na trzpieniu jakosci i ksztaltu 11/2” Wlewki przebijane martenowskie
Calmes — Dvorak wsadu gazowe lub besemerowskie Kesy owalne la-
ne sposobem cigglym.

2 — e 31/8'-6 1/2” Walcarka ciggla 3 — 4 170 000 Kesiska kwadratowe o boku 5¢ —
i na trzpieniu 4" gaz 8 1/2¢; wlewki przebijane marte-
Calmes — Dvorak nowskie lub besemerowskie. Kesi-

ska lane sposobem cigglym.
6 1/2"—14" 7 1/2"—14 1/4" Walcarka pielgrzy- 2 _ 210 000 - Wlewki o powierzchni falowanej lub
: mowa Calmes 12 3/4”x0,3" kesiska kwadratowe ze stali mar-
tenowskiej o przekatni 14“—21 1/2¢.
14" - 36" 12" 24" Walcarka pielgrzy- 1 120 000 Wlewki ze ‘stali magtenowskiej o po-
mowa Calmes 16” x 0,312” wierzchni sfalowanej i przekatni

19¢ — 33“.

Uwaga: mozliwe jest rownieZ uZycie keséw okraglych ze stali besemerowskiej lub tomasowskiej specgalr\ej na rury,

o ile koszt nie jest wyzszy od kosztu keséw na bednarke.

IT IN

MINLNH
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Walcowanie do wytwarzania rur bez szwu przy programie mieszanym

Tablica Vi

Ilosé Zdolnosé
Srednica . . klatek produkcyjna
zewnetrzna wzfcr:)na;ie Rgfdci?k' walcarki t/rok przy Materiaty wsadowe Uwagi
rur w w 1 wykoncza- 6000 godz.
jacej pracy /rok
Wlewki ze stali martenowskiej i ke~
sy kwadratowe lub okragle, kesy Jednostka najmniejsza lecz elastycz-
v o " 1 . o przebijane lub kesy lane sposobein na, nadajgca. sie do wszelkich ro-
1 - 4 21/8 41/8" Pielgrzymowa 1 120 000 cigglym ze stali martenowskiej, be- dzajéw rur o grubych S$ciankach
semerowskiej stopowej lub nierdze- i wielkich dtugosciach.
_ wnej. .
' Walcarka uniwersalna, elastyczna do
2 5/8” 4 121 /2,,.'__ 41/8" Pielgrzymowa 9 20 000 rur handlowych 1 -jakoSciowych
3 grzy » - o duzych dtugoéciach i grubosciach
g $cianek.
5
2 _
FS_()
§ Walcarka ekonomiczna dla matych
v o__an "__a1/g" ‘Lawa prze- i $érednich grubos$ci &cianek oraz
1 4 2 %l 8r—a1/8 pychowa ! 30000 ? mniejszych dtugodci. Elastyczno$e
' mniejsza niz pielgrzymowej.
Walcarka Walcarka o .duie-j zdolnosci produk-
5/8” — 4" |21/8"—41/8" ciagla 3 (2 60 000 » cyjnej dla programu z przewaga rur
: handlowych.
. Wlewki okragle ze stali martenow-
B 1 30 000 skiej. Kesy kwadratowe i okragle Walcownia uniwersalna, elastyczna.
- 2 1/2”"—6"| 3"—61/8" Pielgrzymowa 5 60 000 ze stali martenowskiej i ibeseme- dla rur o duzej diugosci i grubosei
g . rowskiej lub kesy przebijane. Stale Scianek. Rury konstrukeyjne.
g stopowe i nierdzewne.
o T
IS - .
LS} - . . Wlewki ze stali martenowskiej, ke- o, o s
.%). 2 12 —6'| 3—61/8 Walcarka @ 3 120 000 sy kwadratowe lub okragle ze stali ggé?lgé?rljie? 3?;‘%;’0;1;?% ;fd(zﬂ;lf’zsgi
u ciggla martenowskiej lub besemerowskiej. a ur handlowvech
Stale stopowe i nierdzewne. waga r yen.
2 ,
O m Wlewki ze stali martenowskiej, ke-
3 ‘g ” "r1/ar —161 4,, Piel 1 110 000 siska kwadratowe ze stali marte- Walcownia uniwersalna dla progra-
A ; 5 1/2”—16 [4" ~ / lelgrzymowa nowskiej. Kesiska kute ze stali sto- mow mieszanych.

powych i nierdzewnych.

g
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Rys. 1. Walcownia ciagla Calmes — Drvorak
1 — st6l wsadzarki, 2 — wsadzarka, § — piec obrotowy, 4 — wyciagarka wsadu, 5 — prasa kalibruja,ca,
6 — prasa przebijajaca, ? tawa przepychowa, § — piecpodgrzewezy, 9 — wypychacz, 10 wydluzarka, 11 —
walcarka ciagla, 12 — wyciagarka trzpieni, 718 — powrét trzpieni, 1, — chlodnia trzpieni, 75 — samotok
dla rur, 716 — pila gorgca, 17 — piec podgrzewczy,i8 — kalibrownica, 19 — reduktor, 20 — rynna
wyjsciowa, 21 — Dprzesuwna pila goraca, 22 — samotok dla rur, 28 — pily gorace, 24 — chlodnia,
25 — prostarka zimna
-
e =
Skfaa’mn/erm/m\ Magazgn rur
l wsadowych
™

I
= il
T

'um |||

M

Podstagja elekiryczna
¢ staga pomp

i
I ) B

Narzedziownic

Rys. 2. Waicownia pielgrzymowa systemu Calmesa dlarur 6” —

16” ¢ zewnetrznej

1 — wsadzarka, 2 — piec obrotowy, § — wyciagarkawsadu, 4 — Wydluiarka 5 — pielgrzymy, 6 — pila
goraca, 7 — waga, § — Dbiec pogrzewezy, 9 — rozszerzarka, 10 — kalibrownica, 17 — chlodma, 12 —
prostarka zimna, 78 — .obcinarki -

woczesnej instalacji dla wytwarzania rur w gatunku
handlowym o $rednicy zewnetrznej 5/8” — 36”.
sunek 1 i 2 przedstawiajag plany sytuacyjne ogdl-
nego ukladu walcowni cigglej systemu Calmes-Dvorak
oraz walcowni pielgrzymowej systemu Calmesa dla
rur 6 — 16”7,

Ry-

B. Program wytwarzenia ruwr jakoSciowych oraz
program mizszany dla rur handlowych i rur
jakoéciowych

1. Material wsadowy. Dla przygotowama

materialéw wsadowych na rury jako§ciowe mozliwe s3
rozmaite rozwiazania. Jezeli sie dysponuje stalownia
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. Rys. 8. Lawa przepychowa Dvorak — Calmes dla rur 17 — 4” () zewnetrznej
1 — nozyca, 2 — wpychacz, 8 — piec grzewezy, 4 —prasa kalibrujaca, 5 — prasa przebijajaca, 6 — wy-

dtuzarka, 7 — Yawa przepychowa, 8 — wygladzarka,9 — wyciagarka trzpieni, 70 — powrét trzpieni, 17 —
piec do podgrzewania trzpieni, 12 — pity gorace, 13 —piec pogrzewezy, 14 — reduktor, 15 chtodnia,
16 — prostarka, 17 — obeinarki, 18 — gwinciarki,79 — hydrauliczna maszyna probiercza, 20 — wy-
twornia lacznikéw, 21 — zaostrzarka, 22 — wytrawialnia, 23 — zbiornik do emulsji tluszczowej, 24 —
ciagarka zimna, 25 — piec normalizacyjny, 26 — prostarka, 27 — kontrola, 28 — naped Ilgnera, 29 — cen-
trala elektryczna, 30 — stacja pomp, 31 — narzedziownia, 32 — biuro, 33 — magazyn, 3, — szatnia

martenowska lub elektryczna, nalezy pierwsza prze-
rébke wlewka wykonywaé w samej stalowni. Wlewki
ciezkie nalezy przebi¢ na prasie i przepchnaé przez pier-
Scieft lub walce, wlewki lzejsze po przebiciu na prasie
przewalcowaé na walcarce pielgrzymowej. Ciezkie wlew-
ki mozna réwniez przewalcowaé na kesy kwadratowe lub
okragle na zgniataczu.

2. Walcownie rur. Walcownie rur wyposaza
sie w prasy do przebijania; postgpuje sie tak przy ru-
rach malyeh i §rednich wymiaréw, jeSli wsad jest ma-
terialem pelnym. Tuleje o grubych Scianach wydtuza
sie na jednej lub dwu wydtuzarkach-wyréwnywar-
kach i walcuje na gotowo na walearce pielgrzymowej,
tawie przepychowej, walcarce ciaglej lub automatycz-
nej.

Kes okragly, oskérowany na zimno, moze byé prze-
bity w klatce sko$nej, wydluzony na wydluzarce-wy-
réwnywarce 1 walcowany na gotowo w walearce cia-
glej lub automatyeznej. Takie rozwiazanie, poréwny-
wane z dawniejszym ukladem walcowni automatycznej,

- o réwnomiernej grubosci.

pozwala uzyé tafiszy material wsadowy i daje Scianki
Mimo to jednak jest ono
mniej ekonomiczne i nalezy je stosowaé jedynie w przy-
padku istnienia walcowni automatycznych, zwiaza-
nych z hutami o pelnym cyklu produkcyjnym. W ta-
blicy VI zestawiono przyklady ukladu walcowni dia
‘programu mieszanego. Rysunek 3 przedstawia plan
sytuacyjny typowego rozwiazania walcowni z lawa
przepychows dla programu jakoSciowego lub miesza-
nego.

Koficzac nalezy stwierdzié, Ze opisane metody wy-
twarzania rur przy uzyciu stali w gatunku zwyklym
umozliwiajg — dzieki zastosowaniu prasy do przebi-
jania keséw — wytwarzaé rury o niskim koszcie wila-
snym. Te nowoczesne urzadzenia pozwalaja uzytkowad
materialy wsadowe o r6znej postaci i najtansze.

Program produkcygny obejmuje rury zaréwno w ga-

“tunku handlowym i jako$ciowym zgodnie z wszelkimi

wymaganiami i warunkami techmcznyml
K. Domadzierski

ROZNE

Termopara grafit — wolfram i jej praktyczne zastosowanie

P. A. Szezukin i L. W. Piecuszina opracowali nowe
rozwiazanie konstrukeyjne termopary grafit-wolfram,
ktora posiada szeroki zakres zastosowania (1000 —
1700° C, a nawet 2000° C i jest wielokrotnie tahsza od
termopary Pt-PtRh) [1].

Autorzy opracowali nastepujacy sposéb wykonania
termopary grafit-wolfram (rys. 1) w rurke grafito-
wa (1) o érednicy wewnetrznej 2 do 4 mm, wtozony jest

drucik wolframowy (2) o grubo$ei 0,2 — 0,5 mm, za-
koficzony na swym goracym kohcu spirala. Spirale
o §rednicy nieco wiekszej od otworu weciska sie do §rod-
ka i.otrzymuje przez to dobre polaczenie z grafitem.
Drut wolframowy od spiralki az do zimnego koneca jest
izolowany od grafitu za pomoca rurki porcelanowej,
kwarcowej lub z innej masy ceramicznej uzywanej na
ostony do termopar (3). Spirala wchodzi do otworu rur-
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Rys. 1. Termopara grafit-wolfram

ki grafitowej na gleboko§é okoto 5 mm. Przestrzen te
zapelnia sie masa wysokoogniotrwala (4) sporzadzona
z magnezytu i gliny ogniotrwatlej, bardzo drobno zmie-
lonych i zmieszanych w stosunku 4:1. Zadaniem tego
,skorka“ jest niedopuszczenie atmosfery utleniajacej do
przestrzeni, w ktérej znajduje sie¢ drut woliramowy,
szybko utleniajacy sie przy wysokich temperaturach.
0d strony koneéw zimnych termopare nalezy réwniez
uszczelnié, np. za pomoca plasteliny (5).

Termopare tego rodza;]u mozna stosowaé zaréwno
w ostonie jak i bez niej. Przy stosowaniu bez oslony
zaehodzi w pewnych osrodkach szybkie wypalanie gra-
fitu. Jak juz wspomniano termopara tego typu nadaje
- sie do pomiaru temperatur w zakresie 1000 — 1700° C,
a w specjalnych ostonach nawet do 2000° C. Celem
<otrzymania powtarzalnych wskazan, na termopary na-
lezy stosowaé materialy (grafit i wolfram) mozliwie
najbardziej czyste.

Wykonanie wlasnymi silami tego rodzaju termo-
pary: nie powinno stanowié trudnosci dla kazdego la-
boratorium.

Przy braku gotowych rurek grafitowych mozna je -

wykonaé ze zwyklych elektrod uzywanych do lamp lu-
kowych. W elektrodzie takiej otwoér o Srednicy 2 do
4 mm mozna latwo wywiercié recznie lub mechanicznie
na malej wiertarce. Elektrody grube mozna obtaczaé
‘na tokarce, przy czym dla unikniecia lamania nalezy
toczyé partiami o dlugosci 25 do 50 mm; wielko$¢ war-
stwy zdejmowanej za jednym przejéciem nie powinna
przekraczaé¢ 0,3 mm. Toczac w ten sposdéb elektrode
-osigga sie latwo jej Srednice zewnetrzng okolo 8 mm.

Drut wolframowy o grubodci 0,2 — 0.5 mm mozna
‘nabyé w fabrykach zaréwek, uzywajac do tego celu
,,spiral odpadkowych®,
Jedwie kilkadziesiat -zlotych. Z przytoczonych danych

ktérych cena 1 kg wynosi za- .

wynika, ze calkowity koszt wykonania termopary gra-
fit-wolfram jest bardzo niski w pordéwnaniu z termo-
para Pt-PtRh o ciezarze 3 do 5 g.

Nalezy réwniez zaznaczyé, ze sila termoelektromo-
toryczna termopary grafit-wolfram jest wyzsza od
I't-PtRh i przy 1650° C wynosi 38 mV [2]. Tempera-
tury do 1700° C mozna mierzy¢ bezpoSrednio na mili-
woltmetrach o zakresie 48 mV lub na przyrzadach
o zakresie 17 mV z dodatkowymj oporami. Rys. 2 po-
daje zalezno§é¢ miedzy temperatura, a silag termoelek-
tromotoryczng termopary grafit-wolfram [3].

I ‘“ j ]
401 -
- |
30 L |
SEEEEp_adEun
8 = _‘&:Pﬁhjﬁm--— 4o
0 . Ll e
&0 8w 00 120 0 T

lernperatura ¢
Rys. 2. Zalezno§¢ miedzy temperatursg, a sila elektro-
motoryczng termopary grafit- wolfram

W Zwiazku Radzieckim termopara grafit-wolfram
znalazla zastosowanie zaréwno w przemysle jak
-1 w praktyce laboratoryjnej, przy czym miedzy innymi
uzywano jej do pomiaru rozktadu temperatury w wiel-
kim piecu. Termopara ta moze w wielu przypadkach
zastapié drogie termoelementy platynowe jak i piro-
metry optyczne.
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Metoda projektowania zakladéw przemystoewych.
Ing. M. Siedlanowski 1 ing. M. Zawistowski. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951. Str. 184.

Rozbudowa naszego przemystu w ramach planu roz-
wojowego gospodarki narodowej wysuneta na czolo sze-
reg zasadniczych probleméw wymagajacych szybkiego
opracowania. Do tych probleméw nalezy zaliczy¢ konie-
czno§é wydania ogélnych zasad projektowania zakladow
przemystowych, ktére w sposéb jednolity a najbardziej
racjonalny pozwolityby projektujacemu uwzglednié wszy-
stkie momenty w projekcie inwestycyjnym nowej jedno-
stki produkeyjnej i wziaé¢ pod uwage najistotniejsze jego
szczegdly. ,, Metoda projektowania zakladéw przemysto-
wych“ jest pierwszym tego rodzaju wydawnictwem
w Polsce Ludowej. Studiujac prace inz. M. Siedlanow-
skiego i inz. M. Zawistowskiego wediug kolejnych dzia-
16w zapoznajemy sig stopniowo z technika projektowa-
nia nowych wytwérni od poczatkowego etapu zaloZen

projektu — przez wstepny projekt zakladu przemysto-.

wego — az do koficowego stadium peinego projekiu tech-
nicznego. W ksigzce tej oméwiono réwniez i to szczegé-
towo dziat rysunkéw roboczych oraz przebieg projekto-
wania w czasie, zilustrowany przejrzystym harmono-
gramem.

-Korzystajac z pracy autoréw, projektujaey zmuszony
jest przeanalizowaé wszystkie nasuwajace sie zagadnie-
nia terenowe, komunikacyjne, ‘energetyczne, ekonomicz-
ne i mieszkaniowe. Ujete sa one drobiazgowo w postaci
kilkuset pozycji.
jekt nowej inwestyeji przemystowej powinien byé opar-
ty gltéwnie na technologicznym procesie produkeji i prze-
strzeganie tej zasady chroni projektujacego od popet-
niania bledéw przy rozplanowaniu hal fabrycznych czy
tez pomocniczych budowli.

,Metoda projektowania zakladéw przemys{owych“

jest przeznaczona przede wszystkim dla biur projektu-

jacych, ktoérych utworzenie w wielu przypadkach byto
koniecznoS$cig i przysporzyto panstwu duze korzysci.
Nalezy dodaé, ze w opracowanije ksigzki autorzy wio-
zyli duzo wlasnego do$wiadczenia i wlasnych koncepcji
a poza tym w szerokim zakresie oparli sie na technicz-
nej literaturze Zwigzku Radzieckiego. .
' A. Krupkowski

Skrawanie narzedziami o ujemnych katach natarcia.
A. Herbert. Z angielskiego przettumaczyt i przerobit inz.
L. Jablonski. Panstwowe Wydawnictwa Techmczne,
Warszawa 1950. Format Ab, str. 107, rys. 72.

Broszura ta, opracowa,na na podstane do$wiadczen
przemystu anglosaskiego, wykazuje stosunkowo nieduza
dynamike postepu, stwaizajac wyraZne granice zwiek-
szania szybko§ci skrawania. Ma ona na celu nie tyle
walke o postep, ile reklame obrabiarek i patentowanych

przyrzadéw produkcji Herberta, utatwiajacych stoso-

wanie zwiekszonych szybkosei skrawania oraz ujemnyca
katow. Brak w niej systematycznego uporzadkowania
materiatu i naukowego ujecia tematu jak roéwniez za-
sad 1 granic mozno$ci stosowania metody $wiadczy, ze
naukowcy nie wypowiedzieli sie jeszcze ostatecznie w
tych zagadnieniach. Niezaleznie od tych- brakéw bro-
szura ma duza warto§é, podaje bowiem, jakkolwiek do-
rywezo i bez nalezytego uzasadnienia; szereg uwag czy
zasad o duzym znaczeniu i przewaznie stusznych, a pe-
wne twierdzenia 33 w niej oparte na tak prostych pod-
stawach 1 w tak logiczny sposéb argumentowane, Ze nie
tylko trafiaja do przekonania, ale réwniez sa latwe do
zrozumienia i zapamietania przez czytelnika nawet héz
duzego wyrobienia technicznego.

Stusznie autorzy podkreslaja, ze pro-

Yow, klinéw itp.,

W pierwszym rozdziale autor motywuje bez wzo-
réw i naukowych wywodéw konieczno$é wprowadzenia.
ujemnych katéw natarcia w nowoczesnej technice w ce-
lu wykorzystania najtwardszych spiekow, Lktore przy
dodatnich katach natarcia wykruszaja sie ze wzgledu
na zle uksztaltowanie wytrzymato§ciowe ostrza narze-
dzia.. Konsekwencja. uzycia twardszych spiekow jest.
mniejsze ich Scieranie si¢ przy pracy i mozliwo§é zwigk-
szenia szybkoSei skrawania.

Dalsze zaleznosci sa juz wynikowe, niemniej zwiek-—
szajg korzySci stosowania ujemnych katéw. Tak wiec
okazalto sie, Ze przy uzyciu narzedzi o ujemnym kacie-
natarcia opory skrawania maleja ze wzrostem szybko-
$ci skrawania odwrotnie niz przy katach dodatnich.
Zjawisko to pochodzi ze znacznego nagrzewania sie wié--
réw, co powoduje zwiekszong ich plastycznosé i swobod-
niejsze splywanie. Z tego mnalezy wysnué wniosek, ze
stosowanie ujemnych katéw natarcia jest szczegolnie
wskazane przy obrbébce materialéw twardych, ktore
przy wysokiej temperaturze skrawania daja wiory pla--
styczne, nie daja natomiast korzysei przy obrobce ma-
teriatéw zachowujacych swa wytrzymalto§é przy wyso-
kich temperaturach, a zatem stali ognioodpornej i nie-
ktérych stopéw, gléwnie niklu. Dalszymi wynikowymi
KorzySciami stosowania ujemnych katéw oraz tward--
szych plytek i zwiekszenia szybkoSei skrawania jest
opoznienie tworzenia si¢ wglebienia na powierzchni na-
tarcia, unikniecie powstawania narostéw na ostrzu, lep-
sze wygladzanie obrabianej powierzchni, ktéra ulega:
miejscowemu nagrzaniu przy stabym nagrzaniu calego
obrabianego przedmiotu, mozliwo$é uniknigeia wykru-
szenia ostrza narzedzia przy obrébce przedmiotéw o po-
wierzchni przerywanej i mozliwo$é unikniecia chlodze-:
nia narzedzia. StredciliSmy obszerniej wstep do broszu-
ry, gdyz zawarta w nim argumentacja moze latwiej
przekonaé najbardziej zagorzalego konserwatyste niz
same hasta. W dalszym ciggu broszury autor omawia
wielko&é “zapotrzebowania mocy przez obrabiarki stoso--
wane do szybkoSciowego skrawania. Ogoélnie wzigwszy”
zapotrzebowanie mocy obrabiarki rosnie, gdyz ekono-
miczne szybkogei skrawania przy narzedziach o ujem--
nych katach sa #nacznie wyzsze niz przy dodatnich, a 1
op6ér skrawania moze byé dla narzedzia o ujemnym ka--
cie wyzszy od oporu wystepujacego przy narzedziu o do-
datnim kacie, nie zawsze bowiem mozna skrawaé z tak
duzg szybkofcia, ktéra bylaby korzystna ze wzgledu na.
obnizenie oporu skrawania. Pomimo to wiekszo&é nowo--
czesnych obrabiarek o dostatecznie silnym %ozu moze-
byé przystosowana do skrawania szybkoSciowego przez:
zabudowanie silnika o wigkszej mocy i wiekszej liczbie-
obrotéw, dzieki :zemu uzyskamy w obrabiarce wieksze-
szybkosei bez zwiekszenia obcigzenia kot zebatych, wa-
zwiekszywszy jedynie prace lozysk.

Zmieniajac liczog obrotéw silnika napedowego nalezy-
zwrécié uwage na mechanizmy pomocnicze napedzane
przez silnik gtéwny, ktére powinny utrzymaé pierwotne-
obroty. Do okre§lenia zapotrzebowania mocy autor po-:
daje wzér oraz tablice wspodtezynnikéw dla réznych ma--
terialéw skrawanych, ktére nalezy traktowaé z pewna
rezerwa. Nastepne rozdzialy omawiaja — bardzo po--
bieznie — sprawe szybkoSci skrawania, katéw mnoza,
posuwdéw i glebokosei skrawania. Najwazniejszy temat.
zajmuje zaledwie 8 stronic druku i ogranicza sie do-
podania tablicy zalecanych szybkos$ci skrawania przy
sracjonalhym okresie trwania ostrza narzedzia®, co nie-
jest bynajmuiej nalezyta charakterystyka. Dalej poda-
no krétko zalecane wielkoscei kata natarcia tudziez ogél-
ne zasady doboru wielko§ei posuwu i glebokosei skrawa--
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nia. Ustepy te zawieraja szereg bardzo waznych luznych
uwag, ktére mozna w praktyce wykorzystaé. Nastepny
— obszerny — rozdzial omawia posta¢ wiéréw oraz sto-
sowane lamacze wiéréw, przy czym podano kilka orygi-
nalnych i interesujacych rozwiagzan przyrzadéw opraco-
wanych przez Herberta. Te czes§é ksiazki, ktéra traktu-
je o toczeniu, zamykaja uwagi o chtodzeniu oraz sztyw-
noéci przedmiotu i narzedzi, ze specjalnym uwzglednie-
niem ko6l zamachowych i wykofiezania powierzchni. Da-
lej tlumacz podal wyjatek z Polskich Norm dotyczacy
rodzajow weglikéw spiekanych, zupelnie niedestosowany
do skrawania katami ujemnymi oraz kilka uwag, z ito-
rych kotficowa, stwierdzajaca, ze praktycznie réznice
iiedzy réznymi gatunkami weglikéw spiekanych sa nie-
dvrze, nalezy uznaé za zbyt $miala, zwlaszcza w zesta-
wieniu z wynikami do§wiadczen radzieckich, pcdezas
ktorych stwierdzono zasadniczg roéznice przy stosowa-

niu weglikéw beztytanowych typu RES8 i tytanowych °

typu a-21 oraz w zestawieniu ze wstepem Dbroszury,
gdzie jako zalozenie przyjeto, Ze podstawa korzySci sto-
sowania narzedzi z katami ujemnymi jest mozno§é uzy-

wania plytek najtwardszych. Tu pragne zwrécié uwa-’

. ge na niewladciwos§é uzywania przez tlumacza terminu
5Stopy spiekane‘‘.
W dalszej czeSci ksiazki autor omawia przecinanie

tudziez przecinaki i przechodzi do frezowania przy uzy-.

ciu katéw ujemnych. Ten rozdzial zawiera specjalnie
wiele cennych uwag i aczkolwiek nie podebna uznaé
. .opracowania za klasyczne, daje ono moznosé stosowania
- praktycznego frezowania szybkoSciowego opierajac sie
na podanych przykladach i tablicach. Cze&¢ techniczna
ksiazki zamyka rozdzial omawiajacy ostrzenie narzedzi
z weglikéw spiekanych, podajgcy zaré6wno metody ostrze-
nia jak i typy obrabiarek oraz przyrzadéw. Ostrzenie
. oparte jest na procesie dwuoperacyjnym, przy czym
wstepne szlifowanie wykonuje sie uzywajac tarcz kar-
borundowych a wykoficzajace tarcz diamentowych. Po
zasadniezej treSci ksiazki podano kilka przykladéw ob-
rébki przy uzyciu katéw ujemnych.
- Ksigzka przynosi bardzo cenny material dla rzemie-
$lnikéw, technikéw i inzynieréw.

Szybkosciowe skrawanie metali. Referaty z Konfe-

rencji SzybkoSciowego Skrawania Metali. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1950. Format A5,
str. 204,

Ksiazka ta ma wszystkie wady wydawnietwa zbioro-
‘wego, a wiec niejednolicie wyczerpujace potraktowanie
rozmaitych zagadnien, wskutek czego jedne powtarzaja
sie niemal we wszystkich referatach i dodatkowo jeszeze
w dyskusji, obarczajac material ilo§ciowo, inne zas waz-
ne sprawy sa potraktowane albo fragmentarycznie, albo
tez zupelnie pominiete.

Ksiazka zawiera prawdziwie cenny material dysku-
syjny lub mySlowy dla inzynieréw i technikéw, watpli-
we jest jednak, aby z niej.mogli skorzystaé w calej pet-
‘ni rzemie$lnicy, a to zaréwno ze wzgledu na ciezki styl
wiekszo§ei réferatéw jak iz powodu braku ostatecznych
wnioskéw. Na te ujemna strone konferercji zwrdcili
uwage w dyskusji A. Kowalski, ktory domagal sie od
technikéw uzywania przystepnego jezyka i inZyniero-
wie J. Piotrowski 1 A. Latour, ktoérzy podkreslili konie-
cznoéé natychmiastowego rozpoczecia standaryzacii na-

rzedzi do obrébki szybkoSciowej oraz podania przez In-

‘stytut Obrabiarek i Narzedzi chociazby orientacyjnych
danych dotyczacych najwazniejszych warunkéw obréb-
ki, mogacych stanowié punkt wyjscia zaréwno dla rze-
miedlnikdéw jak i techanikéw. Wiekszodé tych referatow,
ktére zawieraja oryginalne, naukowo usystematyzowa-
ne materialy, dotyczy starszych zagadnien skrawania
i nie we wszystkich praypadkach moze by¢ odniesiona do
wjemnych katéw natarcia, natomiast referaty, wyglo-
szone przez praktykéw warsztatowych lub oparte na da-

nych zaczerpnietych z literatury radzieckiej, zawiera-
ja nowsze materiaty.

Referat prof. L. Uzarowicza, przewodniczacego Kon-
ferencji, stanowi ogdlne wprowadzenie w szybkosciowe

_skrawanie i drogi realizacji zadaf. Nastepnie R. Zucho-

wicz imieniem CRZZ dal o§wietlenie -polityczne zagad-
nienia oraz W.Jakubiak przedstawiciel ZZM zilustro-
wal osiagniecia Zwigzku Radzieckiego na polu szybko-
Sciowego skrawania i metody jego rozpowszechniania.

Szereg referatéw o treSci technicznej rozpoczyna

‘praca prof. W. Biernawskiego omawiajaca zjawiska fi-

zykalne wystepujace w procesie skrawania. Praca jest
bardzo ciekawa, dotyczy jednak przede wszystkim zja-
wisk zachodzacych przy skrawaniu dodatnimi katami
i podajaca tylko fragmenty obserwacji przy stosowaniu
katéow ujemnych. Nie podobna wszakze wymagaé, aby
nauvka nasza posiadala juz materialy, do ktérych nie
doszli jeszeze uczeni w krajach, ktére wezesniej rozpo-
czely prace nad tym tematem. Interesujgcy jest wy-
kres 9 na str. 25, podajacy dwie réwnolegle krzywe
oporu wlasciwego skrawania w zaleznoSci od szybkosci
toczenia przy dodatnim i ujemnym kagcie natarcia. Po-
dobny wykres nie jest wprawdzie zamieszczony jednak-
ze kilkakrotnie opisywany w-ksiazce A. Herberta, przy
czym tam autor twierdzi, ze krzywe dla dodatniego
i ujemnego kata natarcia powinny sie przecinaé, pod-
czas gdy krzywe podane przez prof. Biernawskiego sg

. réwnolegle i krzywa dla dodatniej wielkosci kata na-

tarcia pozostaje stale nizsza. Gdzie§ zatem tkwi nieseci-
slo§¢ naukowa. Wydaje sie, Ze pochodzi ona stad, ze
Herbert pragnat przedstawié obrazowo pewna zasadeg
i dla wyraznego zilustrowania jej celowo popelnil nie-
écistoéé albo ze podane u Herberta przeciecie linii moze

. nastapi¢ w czeSei wykresu poza zakresem praktyeznie

stosowanych szybkosei, tym bardziej, Ze w pewnym
miejscu méwi on, iZ ogdélnie biorge opdér skrawania na-
rzedzi o ujemnych katach natareia jest do 25 % wyzszy
od oporu narzedzi o dodatnich katach w zakresie szyb-
koSei zapewniajacych optymalny okres trwania ostrza
narzedzia.

Referat inz. A.Jo6zefika na temat trwaloSci ostrza
W procesie szybkodciowego skrawania Swiadézy o tym,
ze ION podjat juz szereg préb i posiada znaczng ilosé
materiatéw, a jedynie brak ostatecznego wykonezenia
prac uniemozliwia mu wystapienie z wnioskami i zale-
ceniami. Referat obejmuje niestety niemal wylacznie
temat mnozy jednoScinowych i tylko fragmentarycznie
perusza sprawe nozy z ujemnym katem natarcia. T tu
istnieje rozbiezno$é miedzy autorem, ktéry -zaleca sto-
sowanie ostrzy z ujemnym kgtem natarcia do obrébki
twardego zeliwa a Herbertem, ktéry dopuszeza stosowa-
nie ujemnych katéw natarcia przy obrébee zeliwa jedy-
nie w wyjatkowych przypadkach przerywanej powierzch-
ni obrabianej i,wskazuje na korzy$ci stosowania w nor-
malnych przypadkach katéw dodatnich. Referat konezy
sie opisem noza stosowanego w ZSRR pod nazwa
»KBIEK* oraz noza ze zlamang krawedzia tnaca. Autor
nie objat i nie uporzadkowat catoéci tematu zakres§lonego
tytutem, nie maiej juz obecnie, po uplywie roku, praces
Instytutu posunely sie znacznie naprzéd i daja moznosé
ujecia zagadnienia pod szerszym katem widzenia.

Referat inZz. A. Ankiewicza pt. ,,Narzedzia do obroéb-
ki szybkosciowej* ~§wietla wplyw geometrii ostrza oraz
odprowadzenia widréw przy nozach tokarskich i glowi-
cach frezowych, podaje kilka tablic zawierajacych wy-
tyezne co do doboru poszezegdlnych wielkosci przy kon-
struowaniu nozy i stanowi powazny krok w uswiado-
raieniu  czytelnikéw o drogach, ktére mozna polecié
i tyeh, ktérych nalezy unikaé, wprowadzajac narzedzia
do skrawania szybko§ciowego, nie podejmuje jednak
préb nawet wstepnej standaryzacji narzedzi.

Referat inz. A. Sadowskiego odbiega wprawdzie od
tematu Konferencji, ale dotyezy nadzwyczaj waznego
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zagadnienia ostrzenia naugda z weglikow spiekanych.
Zagadnienie to przybiera na znaczeniu wobec braku
odpowiednich tarcz karborundowych i diamentowych,
bez ktérych uzyskanie dobrej postaci ostrza narzedzia

jest niemozliwe, co w dalszym c1agu Wybltme zwieksza

zuzycie weglikéw spiekanych.

Referent omawia metode opatentowans przez inz.
E. Zmichorskiego, polegajaca na szlifowaniu weglikow
spiekanych przy wyzszej temperaturze i charakteryzuje
na podstawie Zrédel radzieckich trzy metody ostrzenia
narzedzi przy pomocy pradu, a wiec metode anodowo-

nechaniczna, elektroiskrowa i elektrokontaktows, po-
dajac do§é¢ doktadna charakterystyke procesu tudziez
opis urzadzeh pozwalajacy na wykonanie ich we wias-
nym zakresie przez kazda wytwornie.

Referat -prof. W. Szymanowskiego na temat obra-
biarek do szybkoéciowego skrawania, doskonale opraco-
wany, bogato ilustrowany przykladami przerdbek obra-
biarek w celu dostosowania ich do nowszych zadan,
streszeza w sposdb systematyczny wymagania stawiane
ncwoczesnym obrabiarkom i podaje drogi rozwiazan
przejéciowych. Referent zastrzega sie jednak, ze zmiana
w programie konstrukeji nowych obrabiarek moze na-
stapié dopiero woéwezas, gdy wiasciwe czynniki wypo-
wiedza sie co do tego jaka jest granica ekonomiczna szyb-
koéci skrawania na okres najblizszych lat i jaki zasieg
rodzajéow obrébki obejmuje skrawanie szybkosciowe.

Referat inz. M. Groblewskiego pt.
frezowanie® jest praca bezpretensjonalna, moze nawet
‘nie wolna od -pewnych bledéw, obejmujaca wszakze te-
mat bez wprowadzania niepotrzebnych komplikacji za-
gadnieniami ubocznymi, niezupelnie wyja&nionymi lub
nie posiadajacymi szerszego znaczenia.

Referat inz. P. Wrzoska pt. ,,Szybkosciowe toczenie
na tle prac grupy usprawnien huty ,,Gliwice” jest nieco
chaotyczny, lecz prawdziwie wartosciowy, podaje bowiem
duza liczbe oryginalnych pomystéw i nowych rozwigzan,
bedacych wynikiem kilkuletnich do$wiadczen autora.

Referat inz. J.Kaczmarka dotyczy organizacji zbie-
rania i upowszechaiania badan i osiagnieé z zakresu
obrébki szybkoSciowej. Omawia on role, jaka ION po-
winien odegraé przy. Wprowadzamu obrébki szybkoscio-
wej.

Broszure zamyka streszczenie dyskusji oraz podsu-
mowanie wynikéw Konferencji.

: L. Strzelecki -

Kontrola ruchu urzadzeh do ulepszania wody. InZ.
Witold Rosner. Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1950. Format Ab, str. 95, rys. 15, tabl. 11.
Cena 10 zt.

Ksiazka p1zeznaézona jest dla energetykoéw z WYZ-‘

szym wyksztatceniem, ktérzy pracuja w ruchu zakiadu
przemystowego 1 stykaja sie ze sprawa ulepszania wody.

W celu umozliwienia korzystania z ksiazki rowniez i tech- ~

nikom ze $rednim wyksztalceniem, podano w niej niekto-
re wiadomo$ei z chemii.

Jakkolwiek zadaniem ksigzki jest omoéwienie kontroli
urzadzen do ulepszania wody stosowanej do zasilania
kottéw i wody dodatkowej dla zamknigtych obiegéw chio-
dniczych, jednakzie autor wyjadnia takze znaczenie ja-
kosci wody stosowanej do wymienionych celéw. Znacze-
nie jakosei wody zostato rozwazone we wstepie i w roz-
dziale pt. ,,Gospodarcze znaczenie ulepszania wody",
gdzie autor zwraca uwage, ze przez stosowanie wiasci-
wej wody do zasilania kottéw ich okres postojow po-
trzebnych na czyszczenie moze byé powaznie skrécony,
co ma duze znaczenie gospodarcze. Ponadto autor pod-
kregla, ze nawet w najlépszym urzadzeniu nie mozna
osiaggngé dobrych wynikéw, jezeli nie jest ono kontro-
lowane lub gdy przeprowadzona kontrola jest niewla-
Sciwa. Rozdzialy te nie wyczerpuja wszakze calo§ei za-
gadnienia, gdyz. np. sprawy zanieczyszczen wody kotlo-

»Szybkosciowe .

wej potraktowano zupeinie ogéinie. Wprawdzie tablica 1
podaje poszczegbélne zanieczyszcezenia wody, jednakze:
wplywu tych zanieczyszczen na prace kotla trzeba szu-
kaé miedzy wierszami calej ksiazki. Réwniez brak jest
jakiegokolwiek przyktadu liczbowego dotyezacego kosz-
téw przygotowania wody, czyszezenia kottow i strat spo-
wodowanych przerwami w ruchu lub zyskéw dzigki sto-
sowaniu ulepszonej wody. ‘

W rozdziale pt. ,,Organizacja obstugi i kontroli au-
tor podaje ogblne wytyczne personalne i stuzbowe. M.
autor zZaznacza, ze obslugujacy urzadzenia do ulepsza-
nia wody nie powinien wykonywa¢é innych ezynnosci, np..
byé réwniez pomocnikiem palacza, autor przyznaje
wszakze, iz w przypadku instalacji o matej wydajnosci
jest to dopuszczalne. W nastepnym rozdziale znajdujemy’
‘oméwienie podstawowych pojeé¢ i jednostek stosowanych:
w technice ulepszania wody. Na szczegdlng uwage zastu-
guja tu nastepujace odstepstwa od stosowama jednostek
dotychezas przyjetych w ruchu:

.1. Zgodnie z projektem normy PN,/N 02080 z 1948 r.
autor przyjmuje jako jednostke przeptywu wo-
dy kl/h. Wiadomo jest jednak, Zze najbardziej. uzy-
wang w praktyce jednostka ilosci wody w jednost-
ce czasu jest m3/kh, mimo ze za najwiaSciwsza jed-
nostke nalezy uznaé t/h, a to ze wzgledu na zasi-
lanie nowoczesnych kotléw parowych woda o tem-
peraturze wyzszej niz 100° C, w zwiagzku z czym
kazdy kI wody po podgrzaniu do temperatury za-
silania powieksza swa objetos§é (okolo 4%). Uzy-
wanie wiec do okre§lenia iloSci przeptywu wody
jednostki tjh pozwoliloby uniknaé bledow,  ktore
powstaja przez powiekszenie objetosei wody z po+
wodu przyrostu temperatury.

2. Do okre§lenia twardo§ci wody uzywa autor réw-
nolegle stopni niemieckich °n i milir6wnowazni-
kéw mRw|1, przyznajac pierwszefstwo milir6w-
nowaznikowi jako jednestce powszechnie stosowa-
nej w chemii. W ruchu do oznaczania twardosci
sa uzywane dotycheczas prawie wylacznie stopnie
niemieckie, niemniej przejécie na miliréwnowazni-
ki jest mozliwe, lecz uzywanie skétu mRw/'f
byloby niewygodne i nalezaloby raczej przyjac
skrét °R lub °». Catkiem analogicznie mozna. by
oznaczaé alkaliczno$§é przez °m i °p. Nalezy wszak-
ze pamietaé, iz milir6wnowaznik ' jako jednostka
2,8 razy wigksza od stopnia niemieckiego bedzie
mniej wygodny w ruchu, gdyz w niektérych przy-
padkach trzeba bedzie ucickaé sie do okreslania
twardosci przy uiyciu setnych miejsc utamka.

3. Jednostke do pomiaru gestoéci °Bé autor pozosta-
wia, pomimo iz zostala ona przyjeta dowolnie,.
autor sadzi bowiem, ze wyrazenie jej w mg,l po-
ciaga za soba uzywanie duZych liczb, co niewatpli-
wie jest dla ruchu bardzo niewygodne. W rozdzia-
le tym pizy omawianiu zalet stosowania jako jed-
nostki miliréwnowainika i jego zdefiniowaniu
autor uzyl pojecia roztworu normalnego i roztwo-
ru 1/1p normalnego. Wskazane bylob$ w kilku sto-
wach . wyjasnié pojecie roztworu normalnego, gdyz
niektérzy czytelnicy mogli juz o okresleniu tym
zapomnieé, inni za§ mogli e nim dotychezas nie
styszeé.

W rozdziale pt. ,,Calkowita analiza wody*‘ attor po-
daje sposéb pobrania prébki wody, w tablicy I przedsta-
wia wszystkie zanieczyszezenia wody surowej, a w tabli-
¢y II podaje mnozniki do przeliczenia réwnowaznikéw
gramowych na gramy oraz niemieckich stopni twardo-
$ci na mg/l. Ponadto rozdziat ten zawiera liczne przy-
kiady. postugiwania sie tablicami. Na str. 22 zakradi
sie zapewne nastepujacy blad:

153 _ 8.90n
3,60n
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Jasne jest, ze powinno by¢:

.153 = 8)9"1‘[
1%,2
Natomxast 3,6 °n pochodzi z réznicy twardosci nie-
weglanowej t, — 12,6 °n i obliczonej twardosci siar-
czanowej tg — 8,9 °n.

Pozostate rozdzialy tworzg tre$é ksigzki odpowiada-

Jjaca tytulowi. Na podstawie analizy wody autor postu-
guje sie wzorami i oblicza ilo&é odezynnikéw potrzeb-
nych do stosowanych systeméw przygotowania wody.
‘Wszystkie stosowane wzory przedstawiono w tabli-
<y III, a w dalszym ciagu podano przyklady liczbowe
ich stosowania i omdéwiono zachowanie sie kotla przy
réznie przygotowanych wodach. Tablica 1V podaje
okresy kontroli dla réznych wdéd, a tablica V. — wzor
nagléwka do dokonywania niezbednych zapiskow, po
.czym na podstawie wynikéw dokonanych kontroli dla
réinego rodzaju wéd autor wysnuwa wnioski. Poréw-
nanie osiggnietych wynikéw kontroli z danymi dopu-
‘szezalnymi ustalonymi na podstawie do$wiadezenia
amozliwiaja tablice VIII i IX, w ktérych przedstawiono
orientacyjne wytyezne jakosci wody zasilajacej i- wody
kottowej. Podano tu takze wzdr obliczania ilosci wody
odmulanej w zaleznoéci od ilo§ci wody odparowanej
w kotle. Szkoda tylko, ze wykres przedstawiajacy po-
dany wzér nie posiada siatki, wskutek czego odczytanie
.go sprawia pewng trudno§é. Wykonanie oznaczefi che-
micznyeh i przepisy dotyczace tych oznaczeh zostaty
oméwione w dwu przedostatnich, rozdzialach, w kto-
~rych podano zalecenia oraz wskazano naczynia i od-
«czynniki do kontroli wody. Tablica X prdaje twardosci
‘wody w stopniach niemieckich w zaleznosci od iloSej zu-

Zytego mydla dawkowanego do znormalizowanej probki

“wody.

Zgodnie z tytulem ksiazki, jej tre§é dotyczaca kon-
troli ruchu urzadzen zostala omoéwiona wyczerpujgco,
matomiast cze$é wstepna jest bezwarunkowo niewystar-
czajaca, tym bardziej, Ze przeznaczona jest takze jako
podrecznik dla technikéw ze érednim wyksztatceniem.
Ksiazka ta bedzie stanowila niewatpliwie duZzg pomoc

dla, energetyka, jednakze byloby wskazane, aby ewen- |

‘tualne nastepne jej wydania uwzglednily nastepujace
zagadnienia:
1. wplyw poszczegdlnych zanieczyszczen na rodzaj
wody i rodzaj tworzacego sie kamienia;
2. przebieg reakeji chemicznej podezas ulepszania
wody i podczas tworzenia sie kamieniaj;:
3. wplyw ulepszonej wody na koszt pary i okres wy-
zyskania kotléw (nalezaloby podaé tu réwniez
i przyklady liczbowe);
4. nalezy podaé schematy mnajbardziej typowych
urzadzen wraz z objaSnieniem ich dziatania.
Poza tym byloby wskazane, aby w nastepnym wyda-
niu ksiazki urzadzenia do ulepszania wody mialy juz
SWe nazwy.

_8t. Wlaztowski

Poradunik piecowego mechanicznych piecéw piryto-
‘wych (Pamiatka dla piecznika miecha-
niczeskich kotczedanowych pieczej).
M. Gurfinkiel. Z rosyjskiego przetozyt inz. L. Wincza-
kiewicz. Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowi-
-ce 1951, Format B6, str. 62, rys. 11.

Ksigzeczka podaje ogélne wiadomosei o pirycie oraz
-0 produktach jego prazenia { omawia szezegétowo kon-
strukeje radzieckich pieeéw mechanicznych do prazenia
pirytu tudziez obsluge piecéw i urzadzei pomocniczych
oddzialu piecowego.

Do$é duzy nacisk polozono, zgodnie z przeznaczeniem
‘ksigzeczki, na szczegélowe okreSlenie obowiazkéw za-
Jogi i jej czynnosei podezas uruchomiania pieca po‘na-

prawie — krétkotrwatej lub gléwnej — 1 podczas nor-
malnego ruchu. Tego rodzaju ujecie tematu zasiuguje
na uznanie i nasladownictwo. Warto -nadmienié, ze w
naszych uczelniach technicznych nalezato (i czgSciowo
nalezy jeszeze) do rzadkoSci podawanie stuchaczom
praktycznych danych o uruchomianiu lub naprawach
piecéw czy agregatéow, ktérymi w przysztosei mieli kie-
rowaé absolwenci uczelni. Mozna wiee by¢é pewnym, Ze
omawiana tu przez nas broszurka spelni swe zadanie
réwniez i w stosunku do personelu technieznego kieruja-
cego praca oddziatéw piecowych w fabrykach kwasu
siarkowego. Na tym tez polega ogromna aktualnosé
i potrzeba ksigzeczki.

Dzietko odznacza sig¢ jasnym, przejrzystym opraco-
waniem tredei i poprawnoscig stylu oraz jezyka.

Pewne zastrzezenia, od ktérych nie bywa wolne zad-
ne dzieto rak i umystu ludzkiego, budza niektére ry-
sunki i zwigzany z nimi tekst. I tak na przyklad w tek-
$cie na stronicy 18 (wiersz 3 od géry) jest mowa o otwo-
rach ,1 na rys. 1, choc opls dotyczy rys. 2. Czesel
rys. 2 maga na kliszy oznaczenia ,a“ i ,b*, w opisie
za$§ umieszczonym pod rysunkiem figuruja oznaczenia
LA“ 1 ,B“ Podanie oznaczefi jedynie na rzucie
gérnym rys. 3 (str. 15) utrudnia zrozumienie opisu te-
go rysunku na str. 14. )

Ksigzeczka jako calo§é pozostawia dobre wrazenie
i nalezy sobie Zyczyé mozliwie duzej iloSci wydawnictw .
tego rodzaju we wszysthch galezw.ch naszego przemy-
sha.

L. Andrejew

Obliczanie czasu pracy przy nawijaniu silnikow
asynchronicznych. Inz. Tadeusz Brodzick. Pahstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1950. Format BS,
str. 59, rys. 30, tabl. 44.

Jak sam tytul wskazuje, ksiazka niniejsza ma na
celu utatwienie kalkulatorom obliczania czaséw pracy
w nawijalniach silnikéw elektrycznyeh pradu zmien-
nego, wyznaczania norm i wprowadzania akordéw. Pun-
ktami wyjSciowymi przy pisaniu jej byly dla autora:
praca inz, K, Lammersa ,,Die Kalkulation der elektri-
schen Nieder- und Hochspannungsmaschinen*“ oraz da-
ne zdobyte podczas stosowania naukowych metod nor-
mowania czaséw pracy przy wykonywaniu uzwojen ma-
szyn elektryeznych.

Poniewas zapotrzebowanie naszego przemys%u na sil--
niki elektryczne jest ogromne i weiaz jeszeze nie po-
krywane przez wytwdrczo$é krajowa, moina zZywié na-
dzieje, ze gdy danym fabrykom latwiej bedzie obli-
czaé czasy pracy, produkecja tych fabryk wzrosnie. Poza
tym obliczanie czaséw pracy odbywa sie przeciez nie
tylko w fabrykach dajacych nowa produkecje, lecz row-
niez w warsztatach napraweczych, ktérym wobec wiel-
kiej réznorodnosei zleconych im zadah nie podobns
stwarzaé wiasnej kalkulacji dla kazdego typu silnika. -
Beda one mogly teraz skorzystac Z szeregu wytycznvch
zawartych w podreczniku inz. Brodziaka.

Nieduza objeto§é omawianej tu ksiazki i fakt, ze
jest to pierwsza praca tego rodzaju w jezyku polskim,-
nie pozwolity autorowi na wyczerpanie tematu. Znaj-
dujemy w niei wszakze wiele wskazéwek do oblicza-
nia czas6w potrzebnych do wykonania uzwojena, kto-
re w silniku zabiera zawsze wiekszo§é czasu i jest naj-
bardziej skomplikowane. Czytelnik tej ksiazki powi--
nien mie¢ juz jednak pewne przygotowanie teoretyczne
i praktyczne.

Rysunki wykonane zostaly umiejetnie i starannie; -
uklad graficzny ksigzki zasluguje na pochwale,

Podrecznik ogrzewania i wietrzenia. H. Rietsrhel..
Cze¢éé 1, wydanie polskie ITI. Czegéé IT, wydanie nolekie I, .
Czesc I ttumaeczyli: inz. 'W. Kamler il Telchfeld
Czesé II ttumaczyl inz. W. Kamler. Panistwowe Wydaw- ‘
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nictwa Techniczne. Warszawa 1950. Format B5, str.
XII -+ 260, rys. 298, tabl. pomocn. VI, tabl. liczo, 28
araz str. VIII -+ 188, rys. 72.

Trzeba tu z Zywym zadowoleniem powita¢ nowe pol-
skie wydanie ksiazki Rietschla, ktéra zostala przetluma-
czona na kilka jezylkéw a i u nas od wielu lat stanowi
podstawowe dzieto z zakresu ogrzewania i wietrzenia.
Tym razem mamy do czynienia ze znacznie rozszerzo-
nym materiatem w stosunku do poprzednich polskich
wydaf, albowiem w czeci II umieszczono nowe rozdzia-
ty, ktore ukazaty si¢ w XII niemieckim wydaniu ksiazki
Rietschla.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne pragnac szyb-
ko zaspokoié potrzebe zasilenia 1rynku ksiggarskiego
podrecznikiem ogizewania 1 wietrzenia dobrze uczy-
nity, ze zdecydowaly sie na druk odbitki fotegraficz-
nej pierwszego polskiego wydania przedwojennego
z 1933 r., polecajac réwnoczeénie inz. W. Kamlerow:
opracewanie tych rozdzialéw, ktére Rietschel dodawat
w wydaniach péZniejszych. Przerobienie calej ksiazkl
zgodnie z ostatnim wydaniem oryginalu zajeloby zbyt
duzo czasu i mogloby powaznie opéZnié jej ukazanie
sie. Do celéw praktycznych na razie najzupelniej wy-
starczaja wytyczne zawarte w czeSci I, gdyz zasady
cbliczenn 1 budowy urzadzenn do ogrzewania i wietrzenia
nie zmienily sig, ani tez nie nastapila zasadnicza
zmiana wspélezynnikéw czy wzordw. )

- Wobec tego, ze czesé I ukazuje sie w polskim wy-
daniu juz po raz trzeci, w tresSci i formie bez jakichkol-
wiek zmian (odbitki kliszowe) i ze jest dzietem zna-
nym i nieraz juz omawianym, nie ma potrzeby na no-
wo rozpatrywaé jego treéé i poddawaé je krytyce. Nale-
zy tylko zauwazy¢, ze dzisiejszego czytelnika moze razic
dawna pisownia oraz oznaczenia techniczne, dzi§ uzZy-
wane w innej postaci. Zaréwno przytoczone tu jak
i niektére inne jeszcze niedociagniecia nie stanowia
istoty rzeczy z uwagi na mozno§é dostarczenia pol-
skiemu czytelnikowi nowego nakltadu ksiazki i traca na
znaczeniu.

Czesé II podreeznika stanowi — w pewnym stopniu

- — zamknietg w sobie calo&é, zajmujaca sie¢ nowszymi
dziedzinami z zakresu ogrzewania i przewietrzania.
Rozdziat pierwszy wprowadza czytelnika w zagadnie-
nie ogrzewania przez promieniowanie, ktore w niekto-
rych przypadkach ma zastosowanie zamiast zwyklego
ogrzewania przy pomocy grzejnikéw wodnych. Jak
wiadomo, w przypadku ogrzewania przez promieniowa-
nie wezownice grzejne instaluje sie w suficie i wow-
czas cata jego powierzchnia dzialta jak. grzejnik. Jest
Yzeczg oczywista, ze taki system ogrzewania musi byé
dobrany bardzo starannie i ze zrozumialych wzgledow
nie wszedzie znajduje zastosowanie.

Dwa dalsze rozdzialy zajmuja sie ogrzewaniem wo-
da o temperaturze przewyzszajacei 100° C oraz bu-
dowa duzych central stuzacych do cgrzewania pomie-
szezen. Obydwa te zagadnienia, znajdujace realizacje
w wielkich obiektach, sa u nas bardzo na czasie w zwigz-
ku z rozbudows polskiego przemystu i powstawaniem
dazych - zespoléw mieszkalnych wymagajacych oszezed-
nego i nowocze$niejszegd rozwiazania sprawy ogrzewa-
@ia. Z tymi dwoma rozdzialami laczy sie nastepny,
traktujacy o klimatyzacji. Sprawa utrzymania. stalej
temperatury i wilgotno§ei w pomieszczeniach jest

u nas jeszcze bardzo malo rozwinieta, natomiast za gra-

nica, a zwlaszeza w Ameryce, znalazla juz pelny wy-
raz. Poniewaz urzadzenia sluzace do utrzymania nie-
zmiennych warunkéw klimatyeznyeh w pomieszecze-
niach powinny byé oparte na szczegélowych oblicze-
niach termodynamicznych, stusznie wiec autor uczynit
poSwiecajac duzo miejsca rozwazaniom teoretycznym.
Mozna zywié nadzieje, ze gdy mamy juz w jezyku pol-
skim podktad do wykonania pro;ektu, sprawa ta, tak
wazna dla zdrowia ludzkiego, ruszy nieco naprzéd.

ratury przy

W koneu ksiazki znajdujemy okolo 40 stronic norm
1 projektéw norm PKN dotycezacych ogrzewania i wie-
trzenia, dzieki czemu eczytelnik jej nie potrzebuje juz
szukaé ich w innych wydawnictwach.

Wreszeie nalezy podkreslié, ze dosé razace jest uzy-
wanie przez ttumacza cze$ci 1 oznaczen przyjetych
w niemieckiej literaturze technicznej, do czego tlumacz
pizyznaje sie w przedmowie. Nie jest jednak uspra-
wiedliwieniem, Ze u nas oficjalnie nie unormowano je-
szeze wszystkich oznaczen, gdyz podane na koncu tej
ksiazkj polskie normy uzywaja przeciez przyjetych
u nas oznaczen.

Ksiazke wydano starannie, na doblym satynowanym
sapierze. Korekta jest réwniez dobra. Wszystkie ry-
sunki sa wykonane starannie, przy czym linie i opisy
na 1ysunkach sa dobrze czytelne, co odnosi sie szcze-
golnie do czesei II, ktéra jest drukowana na nowo.
Na zakohczenie nalezy wyrazié Zyczenie, aby nastepne
wydanie ksiazki, bedace juz pelnym tlumaczeniem
dziela Rietschla w jego najnowszej postaci, ukazato sic:
jak najrychlej.

T. Kurafow

Pemiary temperatury w technice. Metody i przy-
rzady. Iné Edmund Romer. Ksiaznica-Atlas, Wro-
claw 1951. Format A5, str. 239, rys. 106, tabl. 8.

W krotkim wstepie autor zdpoznaje czytelnika z za-
mierzeniami i’ przeznaczeniem ksiazki: ,Podnjeta do
pracy staly sie zagadnienia pomiaru temperatury inno-
zace sig w miare odbudowy, rozbudowy i modernizacji
przemystu®. A nieco dalej czytamy: ,Potrzeba pomiaru
temperatury stawia technika ruchu Ilub projektanta:
wobec nastepiutjacych pytan, na ktére nieraz nietatwor
znalezé dobra odpowiedZ. Jakie urzadzenia pomiarowe
zastosowaé w danym przypadku, by odpowiadalo wy-
maganiom techniki i ekonomii? Jakiej doktadnosci
mozna sie spodziewaé i wymagaé od istniejacych urza-
dzen? Jak zapewnié¢ istniejacym urzadzeniom prawidio-
we dzialanie, jak je nalezy konserwowaé i sprawdzaé?
Jakie sa przyczyny niedokladnosci i bledéw pomiaro-
wych? Jak je océnié i usunaé?* Autor postawil sobie
jako cel ksiazki daé odpowiedZ na powyisze pytania
i cel ten osiagnal. Ze wzgledu na brak wydawnictwa
o tak szerokiej tematyce w jezyku polskim, naleiy
ksiazke powita¢ z uznaniem i polecié ja leznym uzyt-
kownikom przyrzadéw tudziez urzadzeh pomiarowych
temperatury, Ksiazka ta odda rzetelne ustugi nie tylke
inzynierom j technikom, lecz rbéwniez i technicznemu
personelowi pomocniczemu.

Tresé ksiazki rozmieszezono w IX 1'0/d21a1ach W roz-
dziale I omdwiono skale temperatur i sposocby ich.
okre§lania oraz podano tlumaczenie tekstu Miedzyna-

-rodowej Skali Temperatur przyjetej w 1948 r. W roz-

dziale IT rozpatrzono termometry cieczowe: normalne
szklane, przemystowe i specjalne, a w rozdziale IIT ter--
mometry bimetaliczne i pretowe. W rozdziale IV po-
Swiecono sporo miejsca termometrom ciénieniowym. Po
ogolnej charakterystyce dotyczacej czujnika, przyrza-
du wskazujacego i przewodéw laczacych, autor przea-
nalizowal wyczerpujaco zasade dzialania, doktadnosé,
szczeglly konstrukeyjne i sposoby wzorcowania termo-
metréw gazowyeh, parowych i cieczowyeh ciénieniowych.
Rozdziat V dotyezy termometréw oporowych. Rozwa-
zono w nim kwestie doboru.materiatu na opory piro-
metryezne, konstrukcje czujnikéw oporowyeh i przy--
rzady do pomiarun zmian oporu. Najwiecej miejsca zaj-
muje rozdzial VI omawiajacy pirometry termoelek-
tryczne. Szczegbélowo oméwiono materialy na pirometry
stosowane najcze$ciej w praktyce przemystowej i labo-
ratoryjnej, uklady polaczen tudziei przyrzady do po-
miaru sily termoelektrycznej. Praktyk znajdzie tu wie-
le informacji .dotyczacych techniki pomiaréw tempe-
uiyciu pirometru termoelektrycznego:
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w réznyeh warunkach ruchowych, konserwacji urzgdzen,
7rodet bledow, pomiaréw ste miliwoltomierzem, korapen-
satoréw. réznych typéw itd. Rozdzial VII rozpatruje
pirometry optyczne oparte na trzech réznych zasadach:
pomiaru natezenia calkowitego promieniowania, nate-
Zenia promieniowania monochromatycznego i porow-
nywania natezen promieniowania dwu réznych diugo-
ici fali. Podano w nim teoretyczne podstawy - tych
trzech metod pomiarowych 1 szczegély konstrukeyjne
réinych typéw pirometréw. Rozdzial VIII zawiera duzo
p'raktycznych uwag na temat umieb?czania ciat termo-
metryeznych przy stykowym pomiarze temperatury ciat
statych, cieczy i gazéw. W rozdziale IX znajdujemy opi-
sy urzadzen stuzacych do odtwarzania punktéw sta-
tyeh stosowanych przy-cechowaniu wzorcowych termo-
metréw lub do poréwnywania termometréw technicz-
nych z wzorcowymi. Ponadto podal autor swéj peglad
w sprawie wyposazenia laboratoriow kontrolnych tem-
peratury w przyrzady do pomiaru oporu i sily termo-
elektrycznej.

Treéé ksiazki oparta jest na obszernej literaturze
polskiej i zagranicznej a zwiaszeza radzieckiej.

Dobdr terminologii nie zawsze jest zgodny ze stow-
nictwem elektrycznym opracowanym' przez Centralnz
Komisje Stownictwa Elektryeznego. Na przykiad: ter-
mopara zamiast termoelektrycziny pirometr, punkt spo-
jenia czy tez zlacze zamiast spoina, termonapigcie, ter-
mopotencjal, termosita zamiast sita termoelekiryczna
(ste), potencjal zamiast sila elektromotoryezna, foto-
komérka zamiast komoérka fotcelektryczna, platyna - —
platyna rod 10% zamiast platyna rod 10% — platyna.
Zawiodla tez w niektérych miejscach korekta.

Drobne -te niedociaggniecia nie obnizajg oczywiscie
warteSei ksiazki. L. Kozlowski

Nitridevani, povrchové tvrzeni oceli dusikem (Azo-
towanie, powlierzchniowe utwardzanie stali azotem).

Inz. dr Jan Korecky. Praga 1951. Format A5, bLI 22,

rys. 105, tabl. 17.

Na temat azotowania istnieje dzi§ do&é bogata lite-
ratura, lecz pomimo to ksiazka J. Koreckiego zastugu-
je na uwage jako traktujaca .w. sposéb przejrzysty
i zwarty a przy tym wyczerpujacy o praktycznych za-
gadnieniach zwiazanych z tym przedmiotem. Stanowi
ona przerdbke ksiazki autora wydanej pod podobnym
tytutem w 1933 r., uzupeliona wynikami mnowych
osiagnieé w zakrvesie procesu azotowania i uwagami
z praktyki.

Na tre§é ksiazki sktada sie 17 rozdzialéw. W roz-
dziale 1 oméwiono znaczenie azotowania, a w nastep-
nym istote i rozwéj azotowania. Dalej podano teore-
tyczne zasady
azot, sktadniki strukturalne azotowanej warstwy zela-
za i ich wlasnosci, zwigzki skladnikéw stopowych stali
z azotem oraz powstawanie naazotowanej warstwy stah
i jej sktadniki strukturalne.

Rozdzial 4 obejmuje skiad chemiczny stali, prze-~

glad i dobdr stali do azotowania, zestawienie stali do
azotowania wedlug nastepujacych krajow: Czechosto-
wacja, ZSRR, Francja, Anglia, USA, Niemcy, Wiochy,
a wreszcie obrébke cieplna stali do azotowania. W roz-
dziale 5 omdéwiono twardo$é stali i wplyw temperatury
na twardo§é, mapreZenia, wplyw azotowanej warstwy
na zmeczenie, odpornoéé przeciw kOlOZJl i .odpornesé
na -zuzycie.

Rozdzial 6 okre§la dobér stali do azotowania. W na-

‘stepnym przedstawiono przygotowanie wyrobéw do azo-

towania (obrébka, zarzenie, zmiana wymiaréw, spawa-
nie, czyszczenie przed azotowaniem) 1 rozpatrzono
wplyw jako§ci powierzchni oraz sposéb zabezpieczenia
przed  dzotowaniem.

Przy procesach azotacji - (ktérymi zajmuje sig roz-
dzial 8) rozrézniono procesy normalne, specjalne i przy-

azotowania, uwzgledniajac uklad Zelazo-

spieszone . Rozdzial 9 opisuje urzadzenia do azotacji
(piece komorowe, szybowe, dzwonowe, skrzynie do azo-
tacji, urzadzenia do dostarczania amoniaku) i omawia
ich obsluge.

Zajmujac sie z kolei obrébka po azotacji (rozdziat 10)
autor uwzglednil szlifowanie, prostowanie, odazotowa-
nie 1 odpuszezanie. Specjalny rozdzial stanowi azote-
wanie stali wysokostopowych. Rozwazono w nim wa-
runki azotowania oraz wplyw. sktadu chemicznego na
grubo§é 1 twardo§é warstwy. Przedstawiono tez przy-
gotowanie stali austenityeznych do azotowania, azoto-
wanie stali chromowych, austenitydznych chromowo-
niklowych zaworach, austenitycznych manganowych
1 zelazostopdw.

W rozdziale 12 podano sktad chemiezny zeliwa do
azotowania tudziez oméwiono obrébke cieplna zeliwa,
przygotowanie do azotacji i proces azotowania oraz poda-
no przykiady zastosowan. Zagadnieniu azotowania w ka-
pieli solnej poswiecono osobny rozdzial. Obejmuje on
sktad chemiczny kapieli solnej oraz azotacje stali na-
rzedziowych. Rozdzial 14 zajmuje si¢ samorzutnym azo-
towaniem jako zjawiskiem niepozadanym.

Nastepnie podano przykiady azotowania w praktyce
(waly korbowe, tuleje silnikéw spalinowych, kola ze-
bate, sworznie tlokowe, czeg$ei silnikéw, pomp, lokomo-
tyw 1 in.). Rozdzial 16 zajmuje sie badaniami oraz kon-
trola stali i azotowanej warstwy.

Ostatni rozdzial zawiera spis literatury technicznej
o azotowaniu. Ksigzka przeznaczona jest dla praktykow
zatrudnionych przy Dprocesie azotowania i niewatpli-
wie spelnia swe zadanie, ale i inni czytelnicy moga od-
nieéé z niej wiele korzyéei. Dla tych, ktoérzy chcieliby
studiowaé glebiej zagadnienia azotacji, podawane sa
wszedzie odno$niki do literatury. Na podkre§lenie za-
sluguje spis bibliografii na kohcu ksiazki (277 pozyeji),
ktory wedlug stéw autora jest najobszerniejszym (acz-
kolwiek mie jest wyczerpujacym) spisem po$wieconyn:
temu zagadnieniu w literaturze Swiatowej.

Dla polskiego czytelnika bedzie interesujace, ze autor
isiazki nie podaje ani jednej pozyeji z literatury pol—‘
skiej (prace I. Feszczenko-Czopiwskiego i in.).

Ksigzka ta powinna znalezé sie w bibliotece kaz-
dego technika interesujacego sie azotowaniem stali.

A. Ofiok

Zarys rachumnku prawdopoﬁobieﬁstwa i teorii ble-

- déw. Dr Witold Pogorzelski, profesorzwyczajny

Pcolitechniki Warszawskie].
dawnicza Towarzystwa Bratniej
Politechniki Warszawskiej.
Eb, str. 96.

Dziat matematyki, zwany rachunkiem prawdopodo-
biefistwa, poSwiecony rozwigzywaniu zagadnien doty-
ezgeyeh prawdopodobiefistwa pewnych zdarzen, znalazi
liczne zastosowania w teoriach fizycznych, balistyce,
naukach biologicznych i spolecznych. Teoria bledéw zaj-
wuje sie stosowaniem rachunku prawdopodobienstwa do
biedéw przypadkowych, popelnianych przy pomiarach
fizycznych lub technicznych i wysnuwa wnioski co do
prawdopodobiefistwa zawierania sie mierzonej wielko-
§ci w okreSlonym przedziale.

Ksiazeczka prof. Pogorzelskiego jest krotkim, ale
bardzo wartosciowym i istotnie potrzebnym dzi§ u nas,
zarysem rachunku prawdopodobienstwa, przeznaczo-
nym dla os6b (przede wszystkim studentow politechnik
oraz studentéw matematyki i fizyki w uniwersytetach),
kiére — przed przystapieniem do glebszych studiow
nad tym przedmiotem — pragna zapoznaé sie z ogéi-
nymi jego pojeciami. Teoria bledéw zostala wylozona
w podreczniku gléwnie z punktu widzenia zasad teore-
tycznych, bez uwzglednienia techniki rachunkowej.

Do zrozumienia dzielka niezbedna jest znajomosé ra-
chunku rézniczkowego i calkowego.

Komisja Wy-
Pomocy Studentow -
Warszawa 1948. Format
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Réwnania rézniczkowe. D Otton Nikodym. Ksiegar-
nia Akademicka. Poznan 19498. Format Ab, str. 198.

Prof. Nikodym zajmuje sie w swej ksiazce tylko réw-
naniami rézniczkowymi zwyczajnymi w zakresie funk-
cyj zmiennej rzeczywistej. Sposéb przedstawienia rze-
czy, jakkolwiek stosunkowo do§é elementarny, jest Seisty
w duchu nowoczesnym. Podrecznik ten nadaje sie
gléwnie dla osob studiujacych matematyke w uniwer-
sytetach.

Lekcji po tieorii obyknowiennych diffieriencjalnych
urawnienij Wyktltady teorii rownan roiz~
niczkowych zwyczajnych). I. G. Pietrowski.
Wydanie trzecie. Moskwa — Leningrad 1949. Format
Ab, str. 208, rys. 27, cena 1 zt 95 gr.

Sa to wyklady, wyglaszane przez prof. Pietrowskiego
w uniwersytetach w Saratowie i Moskwie, obejmujgce
réwnania rézniczkowe zwyczajne pierwszego rzedu z je-
dng funkcja niewiadoma oraz ukladu rownan réznicz-
kowych zwyczajnych.

W dodatku umieszczonym na koncu ksiazki (str.
180 — 208) autor omawia krétke réwnania rézniczko-
we czastkowe pierwszego rzedu z jedng funkeja nie-
wiadoma.

Dzietko zawiera stosunkowo do$é szezuply material,
traktuje bowiem tylko o kilku zagadnieniach, przedsta-
wia je wszakze §cisle 1 wyczerpujaco.

Lekeji ob urawnienijach s czastnymi preizwodnymi
(Wyklady o ré6wnaniach ré6zniczkowych
czgstkowych). I. G. Pietrowski. Moskwa — Lenin-
grad 1950. Format A5, str. 303, rys. 17, cena 4 zt 80 gr.

Dzietko to zawiera wyktady, ktére autor jego wygla-.

szal przez szereg lat na wydziale mechaniczno-matema-
tycznym uniwersytetu w Moskwie. Dotycza one réwnah
rézniczkowych czastkowych liniowych drugiego rzedu
z jedng funkcja niewiadomg: typu hiperbolicz-
nego (réwnanie struny drgajacej oraz réwnanie fa-
lowe w przestrzeni), typu eliptyczne go (réw-
nania Laplace‘a na plaszezyinie i w przestrzeni, tj. row-
nania potencjatu pola elektrostatycznego lub pola grawi-
tacygnego) i typu parabolicznego (réwnanie
przewodnictwa cieplnego, ktore spelnia temperatura w
§rodowisku przewodzacym czy tez koncentracja w roz-
tworach).

Poziom wykladéw prof. Pletrowsklego jest wysoki
i wymaga od czytelnika duzego wyrobienia matematy-
€zZnego. J. Chmielowski

My§l Wspélezesna. Rok 1951, nr 8. Dr E. Krassowska.
Po Kongresie Nauki Polskiej. — Dr H. Raort. Walka
z faszyzmem w okresie czeSciowej: stabilizacji kapitaiu
w Polsce (1924 —1928). — D» L. Przemski. Dembowski
w Galicji. — Dr W. Ostrowski. Sebastian Sierakow-

ski — szermierz polskiej postepowej mys§li urbanistyez- -
nej. — Dr’ A. Knot. Praca naukowa w bibliotekach uni-
wersyteckich.

Poradnik Jezykowy. Rok 1951, nr 7. Janine Mally.
. Co to jest co? — W. Doroszewski. O stowniku Lindego. —
M. Padechowicz. Drogi jezyka polskiego do warsztatow
rzemie§lniczych. — A. Bogustawski. Jakie bywaly stow-
niki... — E. Stuszkiewicz. Stéwko o wydiwieku. — W. D.
Objaénienia wyrazéw i zwrotéw.

Matematyka. Rok 1951, nr 3. St. Kowal % historii
liczby ujemnej. — Czterdzicstolecie dzialalnodei nauko-
wej profesora Hugona Steinhausa.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1951, nr 9. Inz. P. Wrzo-
sek. Racjonalizacja w dziedzinie obrébki skrawaniem. —
Inz, St. Jablonski ¢ mgr Cz. Skibka. Zastosowanie ogrze-
wania za pomoca proniieni podczerwonych w przemysSle
(dokonczenie). — Ing, W. Brzozowski. Aerodynamiczne
podstawy projektowania ukladu lopatkowego maszyn
wirnikowych. — M. W. Recenzja o ksiazce H. Krajczoka
pt. ,Katalog wyrobéw z weglikéw spiekanyeh®. — D o-
datki: Biuletyn Informacyjny Gléwnego Instytutu
Mechaniki (roczanik II, nr 9) i Przeglad Bib]iograflczny
Mechaniki (rocznik II, nr 9).

Mechanik: Rok 1951, nr 9. Inz. R. Wolk. Wyznaczanie
norm czasowych zuzycia narzedzi tnacych. — Inz. Z. Do-
browolski. Przegladajcie bibliografie. — Polscy mecha-
nicy méwig po polsku (przymiar, suwmiarka, mikrometr,
czujnik). — H. Ch. O zmniejszenie i racjonalne wyko-
rzystanie odpadkéw. — Inz. J. Domanus. Recenzja o
ksigzce inz. M. Radwana pt. ,,Zarys radiografii prze-
mystowej“.

Wiadomosei Elektrotechniczne. Rok 1951, nr 9. Ins.
W. Fischer. Ogdlna charakterystyka cieplownictwa. —
Z. K. Chtodnie przemystowe. — Inz. Bibitlo. O nitowa-
niu elektrycznym. .

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1951, nr 9. Ina.
L. Obidowicz. Zapotrzebowanie gazu a §rednica gazocia-
gu. — Inz. Wi. Skoraszewski. Obnizenie kosztéw budowy
wodociagéw i kanalizacji. — Mgr E. Weglorz. Grafit
retortowy. — J. K. Woda morska — roztwoér koloidalny.

Prace Gléwnego Instytutu Metalurgii. Rck 1951, nr 4.
K. Radéwicki i J. Kozielski. Dyfuzyjne odtlenianie kok-
sem w zasadowym piecu martenowskim. — M. Marku-
szewicz 1 J. Kozielski. Wplyw czynnikéw produkeyjnych
na witasnoéei blach transformatorowych, walcowanych
na goraco. — W. Rutkowski 1 S. Stolarz. Spiekane styki

elektryczne. Czeéé II. — J. Foryst. O napieciu powierz-
chniowym rteci, stopionej cyny, bizmutu i otowiu oraz
niektérych stopéw otowiu. — W. Tomaszezyk. Klektro-

oporowy przekaznik wydiuzen dla pomiaru naprezen.

Wiadomosei PKN. Rok 1951, nr 5. Ini. T. Szeffel.
Zagadnienia normalizacji klawiatury w maszynach do
pisania. ~— Iné. W. Rosner TYednostka twardoSei wody.
~— Wspommnienie poémiertne o profesorze Politechnili
Warszawskej drze Jézefie Zawadzkim. — Dodatki:
Frzeglad Jezykowy Normalizacji (rocznik I, nr 5) i Prze-
glad Bibliograficzny Normalizacji (rocznik 1I, nr 5). —
Nr 6. Prof. dr inz. J. Oderfeld. O jednostkach statycz-
nych, dynamieznych i cieplnych. — Prof. dr ins. W. Mo-
szytiski. W sprawie zjednoczonej tablicy jednostek miar.
— Dodatki: Przeglad Jezykowy Normalizacji (rocZz-
nik I, nr 6) i Przeglad Bibliograficzny Normalizacji

. (rocznik II, nr 6). — Nr 7. Dr inz. Z. Wusatowski. Zmia-

ny w Polskich Normach katownikéw i teownikéw ze
stali. — Pik. inz. St. Witkowski. Piaty Kurs Normaliza-
toréw. — Czterdziestolecie pracy maukowej prof. dra H.
Steinhausa. — Dodatki: Przeglad Jezykowy Norma-
lizacji (rocznik I, nr 7) i Przeglad Bibliograficzny Nor-
malizacji (roeznik II, nr 7).

J. Chmielowski
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, znaczo-
ne sa publikacje znajdujace sig w bibliotece Instytutu Metalurgii

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1—39* 541.8 K 1—11. 51
Siemienczenko W. K.: Zasadnicze pojecia i oznaczenia
termodynamiki roztworow. ,,Osnownyje poniatja i oprie-
dielenja _tiermodynamiki rastworow”“. DAN SSSR,
t. 77, Nr 5, kw. 51, s. 839; B5, 2,75 str., 3 poz. bibl. —
Oznaczanie zasadniczych wlasno$ci wspdlczynnikéow
aktywnos$ci w mieszaninach oraz ich wyliczenia. K. P.

1 —40* 541.12 K 1—11. 51
Thummler F.: O stanach wzmozonej aktywnosci u cial
stalych, ,Uber Zustinde gesteigerster Aktivitit bei fe-

"~ sten Stoffen“. Metall. Giessereitech. t. 1, Nr 6,
czerw. 51, s. 180; A4, 9 str., 1 fot., 2 rys., 11 wykr., 39 poz.
bibl. — Stan aktywny objawia sie u cial statych wigk-
szg, niz normalnie, zdolno$cig do reakcji chemicznych
i fizycznych. Stan ten polega na pewnych nieregular-
nosciach w budowie warstw powierzchniowych i zwig-
zany jest z pewnym zasobem zamagazynowanej ener-
gii. Opisano kilka mozliwo$ci powstawania stanéow wy-
sokiej aktywnosci, uwzgledniajac ich znaczenie prakty-
czne. E. G.

1—41% 553:001(47) K 1—11. 51
Nauki geologiczne w drugiej powojennej stalinowskiej
pieciolatce. ,,Gieologiczeskije nauki wo wtoroj poslewo-
jennoj stalinskoj piatiletki“. Izw. Akad: Nauk
S S SR, Sieria geolog. Nr 1, stycz-luty 51, s. 3; B5, 11,4
str. — Podano wytyczne drugiej powojennej pieciolatki,
ktérymi sg: badania geologiczne i stworzenie ogoélno-
zwigzkowej mapy stratograficznej w jednolitej skali,
specjalne badania czwartorzedu, geologia wegli, nafty
i rud, zalety mineralogiczno-petrograficzne oraz hydro-
geologia. A. L.

1-—42% 553.32 K 1—11. 51
Krotow B. P.: Przyczynek do zagadniénia o genezie
morskich zl6z manganu. ,,K woprosu o gieniezisie mor-
skich niestorozdienji marganca“. Dokt Akad.Nauk
SSSR, t. 77, Nr 1, marz. 51, s. 93; B5, 3 str., 16 poz.
bibl., -~ Podano biochemiczng i fizykochemiczna geneze
morskich osadéw manganowych oraz geneze rud w je-
ziorach, Metody badan rud w jeziorach sg nastepujace:
badanie wody na RH, mikroskopowe badania, bada-
nia fizykochemiczne. Badania morskie przeprowadza sie
w kilku porach roku réwniez na RH oraz na zawartosé
wodorogdli. K. P.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2—63 (0)* 622.73 - K1—11. 51
Fomienko T. G., Kuzniecow G. G., i Kapustin A. A.:
Efektywnosé techniczna rozdrabniania i mielenia. ,, Tie-
chniczeskaja effiektiwnost’ droblenja i tonkowo izmiel-
czenja“. Gorn. Z, Nr 7, lip. 51, s. 36; A4, 2 str., 1 rys.,
1 wykr,, 1 tab. — Autorzy opracowali metode oceny
technicznej efektywnosci rozdrabniania i mielenia. Me-
toda ta pozwala miedzy innymi na poréwnanie pracy
réznych systeméw milynéw i urzadzeh rozdrabniajg-
cych. O. M.

264 (z)* 669.162.12 ] K 1—11. 51
Howat D. D.: Twarde rudy zelaza i spieki. ,,Hard iron
ores and sinters“. Iron Coal Tr. Rev. t. 162, Nr 4320,
styez. 51, s. 207; B5, 1,5 str. — Wplyw porowatosci rudy

- laza w Anglii. W. M.

na jej odtlenianie w wielkim piecu. Otrzymywanie wiel-
kopiecowego namiaru rudnego z réznych gatunkow rud
o jednakowej redukcyjnosci przez réznych stopien roz-
drobnienia (rudy twarde winny byé drobniejsze, rudy
porowate grubsze). Problem aglomeracji mialéw rud-
nych. Wptyw udzialu spieké6w w namiarze na rozchéd
koksu i wydajno$¢ pieca. W. M.

2—65 (2)* 622.73 K1—11. 51
Lang C.: Kruszarka do mie¢kkich rud krajowych. , A ter-
tiary cruscher for soft home ores“. Iron SteellInst.
t. 168, Nr 2, czerw. 51, s. 164; A4, 0,5 str., 1 rys., 1 poz.
bibl. — Opis szybkoobrotowego miyna miotkowego sku-
tecznie zastosowanego do rozdrabiania lepkich rud ze-

2—66 (n)* 622.34:553.45 K 1—11 51
Radkiewicz E. A.: Zloza rud cyny bogate w siarczki
i krzemiany zelaza. ,,Oloworudnyje miestororozdzenja,
bogatyje sulfidami i silikatami zeleza“. Izw. Akad.
Nauk SSSR, Otd. Geol Nr 3, maj-czerw. 51, s. 8;
BS, 11,5 str., 3 mikrogr., 1.tab. — Charakterystyka dwu
gtownych typdw z16z rud cyny. Sg to: 1. zloza bogate
w kware, 2. zloza bogate w siarczki i krzemiany Zelaza.
Wyrazono poglady co do przyczyn warunkujgcych pow-
stawanie ich odmiennych grup. Grupy te wykazujg du-
ze roznice we wlasciwosciach geochemicznych. O. M.

2 — 67 (2)* 622.798 K1—11. 51
Simons W. E.: Aglomeracja rud. ,,Ore agglomeration®.
Iron a. Steel, t. 24, Nr 7, czerw. 51, s. 273; A4, 475
str., 1 tab., 2 rys., 1 fot. — Opis urzadzenia i procesu

" technologicznego aglomeracji mialkich rud zelaza (pylu

wielkopiecowego, wypatkéw pirytowych) w piecu obro-
towym. Urzadzenie takie pracuje w Cardiff od 1939 r.
Ten sposob aglomeracji posiada pewne korzysci w po-

- r6wnaniu ze spiekaniem na ruszcie, ale uzyskany aglo-

merat jest trudniej redukcyjny od spieku. W. M.

2—68 (n)* 669.893:669.891:541.124 K 1—11 51
Awerbuch B. D. i G. D. Czufarcow: O dysocjacji i od-
tlenieniu nadtlenkéw baru i wapna. , O dysocjacji i
wosstanowlenii pierikisiej barja i kalcja“. Z. obszcz.
Chim. t. 11, Nr 4, kw. 51, s. 625; B5, 6 str.,, 5 wykr,
3 tab., 4 poz. bibl. — Ustalone szybkoéci dysocjacji nad-
tlenk6w baru i wapnia w zaleznoéeci od ci$nienia tlenu
w fazie gazowej i wzgledne energie aktywacji dla tych
procesow; odtlenienie BaO, i CaO2 wodorem przy sto-
sunkowo niskich temperaturach przebiega z wytworze-
niem wodorotlenk6w bez wydzielenia par wody do fazy
gazowej. S. Z. .

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3 —56% 669.1:6209 K 1—11. 51
Poppe K. E.: Stan gospodarki energetycznej hut w pro-
dukeji pary i pradu elektrycznego. ,,Der energiewirt-
schaftliche Stand der Dampf und Stromerzeugung in
Hiuttenwerken. Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 22, pazdz.
50, s. 966; A4, 12 str., 2 rys., 4 wykr., 9 tab. — Wyniki bi-
lansu energetycznego czternastu hut z danych dwumie-
siecznych lat 1948 i 1949. Zasadnicze kierunki w gospo-
darce energetycznej zmierzajace do obnizenia kosztéw
produkceji. Mozliwos¢é usprawnienia gospodarki energe-
tycznej (pary i pradu) zaréwno w kombinacie zltozonym
z kilku oddzialéw, jak i w pojedynczych oddziatach.
Artykul stanowi cenny material dokumentacyjny dla
planowania w zakresie gospodarki energetycznej hut.
F. B. . :
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3—57 662.74 K 1—11. 51
Lameck P.: Produkeja koksu hutniczego ze slabo spie-
kajacych sie wegli kamiennych. ,,Herstellung von Hoch-
temperaturkoks fiir Hiuttenzwecke aus schlechtbacken-
den Steinkohlen“. Stahlu. Eisen, t. 70, Nr 17, sierp.
50, s. 757; A4, 1,3 str., 2 poz. bibl,'— Wyniki prac nad
polepszeniem jako$ci francuskiego koksu hutniczego.
Brak wegli typowo koksujgcych zmusza koksownie do
wprowadzania nader skomplikowanego sposobu przygo-
towywania wsadu. Zaleznie od jakosci wegla dobiera-
ny jest indywidualny sposéb przygotowywania wsadu
weglowego. Jakos¢ wegli poprawia sie przez odsiewanie
drobnych frakcji o wysokiej zawartosci fuzytu. Z wegli
tych przy stosowaniu ubijanego systemu uzyskuje sig
koks hutniczy o wskazniku 78,1 % 40 mm i 8 % 10 mm
wg proby Micum. F. B.

3 —58* 669.1:621.783.3 K 1—11. 51
Kessels K.: Opalanie piecow grzewczych w hutnictwie
Zelaznym za pomoca pylu weglowego. ,,Die Kohlen-
staubfeuerungen in Wéarmebfen der Eisenhiittenindu-
strie“."Stahl u. Eisen, 1. 71, Nr 2, stycz. 51, s. 53;
A4, 11 str., 7 rys., 1 wykr., 6 tab., 6 poz. bibl. — W zwigz-
ku z istniejgcym niedoborem gazu na hutach oraz prze-
prowadzong kalkulacja pieniezng poleca autor wpro-
wadzenie ogrzewania piecow grzewczych przy uzyciu
pyiu weglowego. Problem doboru typu wegla oraz
wplyw jego wilasciwosci na proces przygotowywania

‘pytu. Teoretyczne podstawy oraz dane praktyczne dla

3 —60*

3 — 59*

opracowania technologicznego procesu przygotowywa-
nia pylu weglowego. Zagadnienia spalania mialu we-
glowego (palniki). Wyniki zastosowania opalania pytem
weglowym roznych typoéw piecéw grzewczych., Mate-
rialy ogniotrwate piecéw oraz ich budowa. F. B.

662.612.2
Robin W. A.: Zagadnienie poedwyzszenia,_intensywnosci
oraz ekonomii wymienuikéow cieplnych. , K woprosu
powyzszenja intiensiwnosti i ekonomicznosti tieploob-
miennych ustojstw*. Z a Ekon. Top. Nr 6, czerw. 50,
8. 23; A4, 3 str, 5 rys., 4 wykr., 2 tab.,, 1 poz. bibl. —
Jednym ze sposchéw zwickszenia intensywnogci oraz
ekonomicznosci wymiennikéw cieplnych jest wprowa-
dzenie ogrzewania z recyrkulacja. Oméwiono zastoso-
wanie tego systemu w suszarniach parowych przy uzy-
ciu inzektorowego parowego kompresora. Charaktery-
styka oraz dane konstrukcyjne tego kompresora. F. B.

622.611 K 1—11. 51
Barskij G. A., Zieldowicz J. B.: Kinetyka spalania tlen-
ku wegla. ,Kinietika gorienja okisi ugleroda“. Z. Fiz.
Chim. t. 25, Nr 5, maj 51, s. 523; B5, 14,5 str., 4 fot.,
1rys., 9 wykr., 4 tab 21 poz. bibl. — Sposoby oraz wy-
niki badan nad ustalamam zalezno$ci pomiedzy szyb-

- ko$cig rozchodzenia sie ptomienia w mieszance tlenku

wegla, tlenu i azotu a skladem procentowym mieszanki,
temperaturg spalania, chemicznym skiadem produk-
toéw spalania oraz zawartoscig wilgoci w plomieniu.
Metodyka badan. Wykazano, ze jezeli temperatury
skladnikéw spalin posiadajg  jednakowsg temperature,
to szybko$é spalania (tlenku wegla) nie zalezy od nad-
miaru powjetrza, lecz jest proporcjonalna do efektyw-
nej koncentracji tlenku wegla. Przy niskich tempera-
turach spalin szybko$¢ spalania nie zalezy od koncen-
tracji tlenku wegla. Wzory do obliczania szybkosci reak-
cji spalania CO w ptomieniu. F. B.

3—61% 662.74 K 1—11. 51
Nikolajew A. M., Czuchanow E. F.: Dwustopniowy pro-
ces poétkoksowania twardych paliw. ,,Dwuchstupiencza-
tyj process wysokoskorostnowo polukoksowanija twier-
dych topliw“. DAN SSSR;t 78( Nr 2, luty 51, s. 267;
B5, 4 str., 1 rys., 3 wykr., 3 poz. bibl. — Proces pélkok-

K 1—11. 51"

4 52%

sowania przeprowadza sie w pionowej retorcie, nato-
miast drobnokawatkowy wegiel zasypywany jest od
goéry. Zrédiem ciepta dla procesu polkoksowania jest
przegrzana para wodna (700°C) doprowadzana od dotu
Dane do$wiadczalne dotyczgce rozkladu temperatur
wzdluz retorty oraz ekonomii cieplnej procesu. Z po-
wodu kroétkiego czasu przebywania wegla w retorcie,
stosunkowo mata ilo§é cennych, lotnych produktow
procesu poédtkoksowania porywana jest z czynnikiem
ogrzewajgcym. F. B. ' ‘

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 —-48%* 663.63 K1—11. 51
Wedgwood Ph.: Zanieczyszezenie wody. ,,Water pollu-
tion“. Gas W1d, t. 133, Nr 3470, luty 51, s. 181; A4,
3,6 str. — Omoéwiono znaczenie szkodliwosci zanieczysz-
czania wody, zwigzki wystepujgce w §ciekach z gazami,
metody oznaczania, szybko$¢ utleniania sie poszczegol-
nych weglopochodnych, sposcby zapobiegowcze. R. W.
4 — 49% 628.8 K1—11. 51
Guthmann K.: Usuwanie osadéow z gazowych przewo-
déw rurewych. ,Entfernen von Ablagerungen aus Gas-
leitungen®“. Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 5, marz. 50,
s. 201; A4, 0,4 str., 1 rys,, 3 poz. bibl. — Na odcinkach
rurowych diugosci od 150 do 200 metréw przeprowadza
sig oczyszezenie za pomocg specjalnej skrobaczki umo-
cowanej na linie, a napedzanej mechanicznie. Réwno-
czeSnie z przeciwnej sirony doprowadza sie wode do
usuwania zeskrobanych osadéw. F. B.

4 —50% 669..14.621.741:628.8 K1—11. 51
Ogrzewanie i przewietrzanie odlewni zelaza Beevor.
»Heating and ventilating new plant at Beevor iron‘.
Iron a. Steel, t. 24, Nr 3, warz. 51, s. 89; A4, 2,7 str.,
3 fot.,, 1 rys. — Opis ogrzewania hal odlewni za pomocg
grzejnikow w ksztalcie tablic, promieniujgcych cieplo,
oraz przewietrzanie przez obracane kolankowe rury,
pozwalajgce na kierowanie strug p0W1etlza do miejsc
najgoretszych. R. W.

4—51%* 621.311 K 1—11. 51
Elekirownie. , Electrical generating plant“. Iron Coal
Tr. Rev.t. 162, Nr 4333, kw. 51, 5. 977—980; B5, 2,5 str.,
4 fot. — Zestawienie i dane charakterystyczne turbo-
pradnic parowych i gazowych, budowanych obecnie
w Anglii dla pofrzeb wlasnych i dla zagranicy. R. W.
621.314 K 1—11. 51
Zaporozec B. J., Musator T. P.: Organizacja szybkiego
remontu transformatorow. ,,Organizacja skorostnowo
riemorita transformatorow*. Elektricz. stan. t. 22,
Nr 5, maj 51, s. 32; A4, 3 str., 1 rys., 1 tab., 2 poz. bibl. —
Autorzy podaja program szybkiego remontu transfor-
matora na miejscu jego ustawienia. W wypadkach pil-
nych mozna przeprowadzié nawet remont kapitalny,
jednak z tym zastrzezeniem, zeby nie podnosi¢ czesci
wyjmujacej sie. Projekt jest, by skonstruowaé transfor-
mator z oddzielnych brakiem, aby upros$ci¢ prace przy
remoncie na miejscu ustawienia. J. K.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 56* 666.3.32:622.75 K 1—11..51
Rozdzielanie przy pomocy ciezkich cieczy. ,,Heavy me-
dia separation”. Am. Cer. Soc.. Bull t. 30, Nr 3,
marz. 51, s. 63; A4, 4 str., 3 fot., 2 rys. — Opis urzadzen
i zasad dziatania zakladow wzbogacajacych surowce
mineralne przez oddzielanie zloza w zawiesinie zelazo-
krzemu (na zasadzie ciezaru wiasciwego). Metoda jest
tania i precyzyjna; zelazo-krzem regeneruje sie na dro-
dze magnetycznej. Dane o fabrykach wazbogacajacych
surowce ceramiczne, andaluzyt, fluoryt, chromit, mag-
nezyt, spodumen, F. N.
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H— 56%* 666.17 K1—11. 51
Spiwak J. W.. Mechaniczna dotlaczarka do rurek Zzer-
dziowych i kanalkow. ,Priess dla litnikowgch i stopor-
nych trubok“. Ognieupory, t 16, Nr 4, kw. 51,
s. 177; B5, 3,5 str., 1 fot., 4 rys. — Opis dziatania i sche~
matyczne rysunki specjalnej dotlaczarki mechanicznej
do doprasowywania rurek kanalowych i Zerdziowych
z plastycznych mas szamotowych. Wydajnos¢ dotla-
czarki przy T-oscbowej obsludze wynosi na zmiane
6 tysiecy rurek. W. Sz.

5 —57* 666.763.3-431 K 1—11. 51
Williams L. H.: Produkeja cegiel krzemionkawych. ,,Si-
lica brick manufacture“. Iron Coal Tr. Rev.t. 162,
Nr 4337, maj 51, s. 1189; B5, 5 str., 5 fot. — Opis nowo-
powstate] fabryki wyrobéw krzemionkowych. Suro-
wiec: kwarcyt o zawartoSci 97,5 % SiOs. Cechy charak-
terystyczne procesu technologicznego: bardzo staranne
dozowanie i mieszanie, wypal w nowoczesnym piecu
tunelowym. F. N,

5 — 58%* 666.764 K 1—11. 51
Johnsen P. D.: Zachowanie sie¢ w prézni przy wysckich
temperaturach wysokoogniotrwalych tienkéw i trudno-
toepliwych metali. ,,Powiedienje wysokoognieupornych
okistow i tugoplawnych mietallow w wakuumie pri wy-
sokich . tiempieraturach.“ Onieupory, t 16, Nr 5,
maj 51, s. 230; B5, 3 str., 6 wykr,, 1 tab. — Badaniu pod-
dano wysokoogniotrwale tlenki: BeO, MgO, ZrO:
i THOg, a z metali MO, W. Ogrzewano w prozni od tem-
peratury 1500 do 2300 C co 100 C. Okre$lano wplyw tem-
peratury i czasu na skurczliwoé¢ liniowa, ciezar objeto-
Sciowy i strate na cigzarze. Stwierdzono, ze MgO powy-
zej 1600 C nie powinien by¢ ogrzewany, a BeO powyzej
2100 C, poniewaz maksymalny stopien spieczenia osig-
ga sig przez ogrzewanie w piecu o ciSnieniu atmosfery-
cznym. W. Sz. ‘

5 — 59* 546.46:539.2 K 1—11. 51
- Wilsdorf H. P. F., Haul R. A. W.: Badania renigenow-
skie termicznego rozpadu delomitu. ,,.X-ray study of the
thermal decomposition of dolomite“. Nature, t. 167,
Nr 4258, czerw. 51, s. 945; B5; 1 str., 4 poz. bibl.— Bada-
no rentgenograficznie przebieg reakcji rozkiadu dolo-
mitu MgCa(CO3)s MgO~+COz+ CaCOs. Stwierdzono roz-
ktad dolomitu z tworzeniem sie MgO i kaleytu przy
temp. 800° C. Siatka przestrzenna powstajacego kalcytu
wykazywala pewne odchylenie od normalnej. Z. B.

5 — 60* 666.764 K 1—11. 51
Strielec W. M., Radin W. W.: Produkcja wyrobéw o du-
zej zawarto$ci AlzO3 z koncentratu diasporowego. ,,Proi-
zwodstwo wysokoglinoziomistych izdielij na bazie dia-
sporowowo koncentrata“. Ognioupory, t. 16, Nr 6,
czerw. 51, s. 243, B5, 6 str., 1 rys., 1 wykr., 3 tab, 2
poz. bibl. — Opracowano proces technologiczny produk-
cji ksztaltek kratowych do regeneratoréw piecéw mar-
tenowskich. z mas wieloszamotowych z dodatkiem kon-
centratu diasporowego, a takze z mas plastycznych, za-
wierajgeych 50 % AlsOs. W. Sz.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 —53* 669.162.283
Austin J. B.: Znaczenie réwnowagi i predkoS§eci reakeji
w procesie wielkopiecowym. ,Significance of equili-
brium and reaction rate in the blast-furnace process®.
J.Iron Steel Inst., t. 167, Nr 4, kw. 51, 5. 358; A4,
5,5 str., 3 wykr., 13 poz. bibl. — Rozwazania nad zuzy-
ciem wegla w idealnym procesie wielkopiecowym.
Rownowagi chemiczne (ogdlnie). Predkosci reakeji
w wielkim piecu (spalanie wegla, kataliza). Reakcja na
granicy zuzel-metal. W. S.

K 1—11. 51

6 — 54%* 669.162.224 K 1-—11.51
Everetts 1. J.: Osuszanie powietrza dia dmuchu. ,,Dehu-
midification of air for dry blast“. Ind. Heat., t. 16,
Nr 8, sierp. 50, s. 1370; A5, 4 str., 2 tab. — Oszczednoscei,
iakie daje osuszanie dmuchu w réznych porach roku.
Sposoby osuszania powietrza: wymrazanie wzgl. pochta-
nianie wilgoci. Opis urzadzen osuszajgcych, warunki ich
pracy oraz kalkulacja kosztéw osuszania. W. S.

6 — 55* 669.162:669.13 K1—11 51
Zednik V.: Gazy w suréwce i ich wplyw na jakosé su-
rowki i zeliwa. ,,Plyny v surovem zeleze a jajlich vliv
na jakost surovin a litin“. Hutn. Listy, t. 5, Nr 12,
grudz. 50, s. 485; A4, 8 str., 26 mikrogr., 3 fab., 10 poz.
bil, dok. — Wyniki wlasnych badan nad wplywem za-
wartosci gazéw na jako$é surowki i zeliwa. Wplyw prze-
tapiania na zawarto$¢ gazéw, grafityzacje i strukture.
A.O.

6 —56* 669.162:669.13 K1—11 51
Zednik V.: Gazy w suréwee i ich wplyw na jako$é su-
rowki i zeliwa. ,,Plyny v surovem zeleze a jajlich vliv’
na jakost surovin a litin“. Hutn. Listy, t. 5, Nr 11,
list. 50, s. 445; A4, 4,3 str., 5 wykr.. — Analiza zagadnie-
nia gazéw w metalach z uwzglednieniem produkeji su-
roéwki. Zasady rozpusgczalnosei gazéw w metalach. Za-.
lezno§¢ Sieverts‘a. Rozpuszczalno§é tlenu - w  zelazie
w zalezno$ci od temperatury i réwnowagi termodyna-
micznej. Przyczyny pochlaniania gazéw. Wplyw wilgot-
nosci dmuchu i sktadu zuzla. Poglady ré6znych autoréw
na wplyw zawarto$ci gazéw na jakos§é surowki. A. O.

6 —57* 669.162.1 - K1—11. 51
Hajto N., Varga F.: MozliwoSci zastosowania surowki
predukowanej pod Zuzlem bogatym w tlenek glinu.
»Applicability of pig iron produced under high alumi-
nous slag“. Acta Tech, t. 1, Nr 1, 50, s. 5; A4, 16 str.,
4 wykr., 17 mikfot., 7 tab. — Pordwnano surdéwki produ-
kowane na zuzlu bogatym w tlenek glinu z innymi su--
rowkamj szczegdlnie odlewniczymi. Wiasnos$ci mecha-
niczne, skiady chemiczne i struktury suréwek, otrzymy-
wanych przy zuzlu glinowym. W. S.

6 — 58* 669.162.12 K1—11. 51
Leflaive J., Lemonnier J.: Badania nad zasilaniem wiel-
kiego pieca klasyfikowana ruda zasadewa. ,Essai d‘ali-
mentation d‘un haut fourneau en mineral calcaire clas-
sé“. Rev. Metall, t. 47, Nr 3, 50, s. 158; A4, 9 str.,
3 tab. — Pordwnanie wynikéw pracy pieca prowadzone-
go przy roznych zawartosciach aglomeratu i.drobnoziar-
nistych frakeji rud zasadowych we wsadzie. Obliczenia
kosztow produkeji suréwki w poszezegdlnych przypad-
kach. W, S.

7. STALOWNICTWO

7—83* 669.14.018.456.2 K1—11. 51
Prace podkomisji jako§ci. Stal na rury. , Travaux de la
sous-commision ,,qualité, Cire. Inf. Techn., t. 8§,

‘Nr 4, 51, s. 458; A4, 1 str. — Podano warunki, jakim

winna odpowiadaé stal na rury .Okre§iono zasadowosé
zuzla, sposdéb wykanczania i odtleniania. W. S.

7 — 84* 669.14:669.046.558 K 1—11. 51
Paschke M., Gesche G.: Odtlenianie stali kwasnym Zzu-
zlem syntetyeznym. ,Emplei, de scories synthétiques
acides pour la désoxydation de l‘acier”. C. D. S. Cirec.
Inf Techn., t. 8 Nr 4, kw. 31, s. 343; A4, 10,3 str.,
1 wykr., 4 tab,, 3 poz. bibl. — Odlewanie stali plynnej
kwasnym zuzlem syntetyeznym jest catkowicie mozli-
we, W przypadku jednak stali uspokojonej nalezy zwra-
caé uwage, aby nie otrzymaé za wysokiej zawartosci
krzemu w stali, K. R.
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7 — 85% 669.184.2:669.187 K1—11 51
Ritter E.: Wytwarzanie stali gatunkowej przez réwno-
czesne zlewanie stali tomasowskiej i elekirycznej. ,,Ela-
boration d‘aciers de gqualité, par melanges de coulées
deacier électrique et d‘acier Thomas amélioré”, C. D. S.
Circ. Inf. Techn., t. 8 Nr 4, kw. 51, s. 363; A4,
5,5 str., 5 wykr., 2 poz. bibl: — Wyniki prob podniesie-
nia ogélnej produkcji stali gatunkowej przez mieszanie
topéw stali elektrycznej z topami stali tomasowskiej
(produkowanej w konwertorach z bocznym dmuchem).
W przypadku stali stopowej — topy elektryczne powin-
ny zawiera¢ podwdéjng ilo§¢ skladnikéw stopowych.

K. R.
7— 86* 621.746.7 K I—11. 51
Grenier M.: Tworzenie sie pecherzy we wlewkach. ,,La
formation des soufflure dans les lingots“. Cirec. Inf.
Techn, t. 8 Nr 4, kw. 51, s. 451; A4, 6,25 str., 4 wykr,,
3 makrogr., 1 poz. bibl. — Omoéwiono referat ¢ tworze-
niu sie pecherzy we wlewkach. Przeprowadzono dysku-
sje w oparciu o ostatnie publirk-acje w tej dziedzinie.
Odlewanie pod ciénieniem. R. K.

7—.87* 669.183.012:621.741.4 K1—11.51
Ludemann K. F.: Podniesienie wydajno$ci piec6w mar-
tencwskich do otrzymywania odlewéw staliwnych. ,,Lei-
stungssteigerung bei- Siemens-Martin-Ofen fiir die Er-
zeugung von Stahlguss“. Metall. u. Giesserei, t. 1,
Nr 6, czerw. 51, s. 174; A4, 6 str., 1 rys,, 3 wykr., 4 tab.
Normalne wydajnos$ci niemieckich piecéw martenow-
skich do odlewo6w staliwnych. Wilasciwy dobdr wsadu,
szybkie jego ladowanie, dobre prowadzenie czadnic s3
decydujgcymi czynnikami dla podniesienia wydajnosci
piecéw. Podano charakterystyczne dane konstrukcyme
typowego pieca pojemnosci 10 t. K. R.

7T— 88* 669.183.318.5 K 1—11. 51
Popow I. A.: Wplyw dedatku CaO na zachowanie sie
Mn i Si przy kwasnym procesie produkeji stali. ,,Wli-
janje dobawok CaO na powiedienje Mn i Si pri kistom
processie proizwodstwa stali“. Izw. Akad. Nauk
SSSR, Nr 12, grudz. 50, s. 1806; B5, 9 str., 5 wykr,
6 poz. bibl. — Zbadano i oméwiono wpltyw dedatkow
tlenku wapnia (Ca0) do kwasnego zuzla na zachowanie
sie manganu i krzemu w kapieli stalowej. Wprowadze-
nie CaO znacznie obniza aktywno§é zuzla. Ustalono
wielkosgé stosunku Si do Mn w zaleznosm od zawartosci
w zuzlu CaO. K. R.

7—89% 669.18:669.012.1 K'1—11. 51
Forsyth H. J.: Kierunki rozwoju kontroli jakosei w za-
kladach stalowych. ,,Trends in steel plant controls for
quality“. Blast Furn, t. 39, Nr 1, stycz. 51, s. 69; A4,
5,5 str. — Omowieniec ostatnich osiggnie¢ w dziedzinie
podniesienia. jakoéci stali. W procesie wielkopiecowym
z powodzeniem zastosowano statystyczne metody wielo~
krotnych korelacji, udoskonalone analizatory gazow
gardzielowych oraz odsiarczanie suréwki. W. procesie
konwertorowym powstal nowy proces ydmuc/hama po-

wierzchniowego, nowe sposoby zmniejszenia zawartosci -

azotu w stali oraz coraz wiecej stosuje sie komorke fo-
toelektryczng do kontroli procesu. Proces martenowski
otrzymal coraz szerzej stosowany pirometr immersyjny,
spektroskop do wykonywania pospiesznych analiz, oraz
uzyskano w tej dziedzinie duze osiggnhiecia w zakresie
oszczednego uzycia Mn oraz zmniejszenia strat pier-
wiastkéw przez utlenienie w czasie spustu. Walcownie
unowoczeénity piece grzewcze oraz zastosowaly instru-
menty elektronowe. J. N.

7 — 90* 669.18.013.5:657.472 K 1—11, 51
Dobner A. E.: Koszty produkeji wlewkow w stalowni
martenowskiej przy stosowaniu kamienia wapiennego.
»Vyrobni naklad ingotu Siemens Martinovy ocelarny
pri vsazce s vadpencem“. Hutn. Listy, t. 5, Nr 12,

grudz. 50, s. 495; A4, 4,4 str.,, 2 tab., 5 poz. bibl. — Cze¢-
$ciowy wykaz kosztéw produkeji czterech stalowni za-
granicznychktére stosujg kamien wapienny i’ pracujag
z dwoma okresami gotowania, tzn. z ruda i kemieniem
wapienhym. Porownanie kosztéw planowanych i rze-
czywistych. A. O.
7—91* 669.183.41 K 1—11. 51
Benda A.: Analiza cieplna pieca martenowskiego. ,,Roz
bor tepelného chodu martinskych peci“. Hutn. Listy,
t. 5, Nr 14, list. 50, s. 454; A4, 4 str., 3 wykr. — Charak-
terystyka cieplna pieca martenowskiego. Matematyczna
zaleznos¢ wydajnosci od zuzycia paliwa w ciggu 1 godz.
Charakterystyka ciagu w piecu martenowskim. Anali-
za wynikéw. A. O.
7 — 92% 669.183.21:669.187.2 K 1—11. 51
Osiagniecia w dziale stalewni, ,,Steelmaking plant de-
velopments“. Metalurgia, t. 42, Nr 249, lip. 50, s. 78;
A4, 4 str., 8 fot. — Oméwienie wzrostu pojemnosci pie-
cow martenowskich i elektrycznych w Anglii. Podano
potrzebne urzadzenia pomocnicze do duzych piecow bu-
dowanych ostatnio w tym kraju. Opisano modyfikacje
w budowie i sterowaniu piecow elektrycznych. Scha-
rakteryzowano nowe jednostki piecéw wysokiej czesto-
tliwoéci zainstalowane w kilku angielskich hutach.
JoN.
7—93% 669.184.1/.2 K 1—11, 51
Matuschka B.: Obecna pozycja procesu konwertorowe-
go. Ekonomiczne poréownanie z innymi procesami sta-
lewniczymi. ,, The present position of the converter pro-
cess. Economic comparison with other steelmaking pro-
cesses“. J. Iron Steel Inst, t. 168, Nr 1, maj 51,
s. 40; A4, 6 str., 1 wykr., 5 tab. — Produkcja stali z kon~
wertoréow, piecow martenowskich 1 elektrycznynich
w réznych panstwach. Rozpatrzono koszty produkeji
stali w konwertorach i poréwnano z kosztami produk-
cji w piecach martenowskich. Wyznaczono odpowiednie
cyfry dla procesu konwertorowego z wdmuchiwaniem
tlenu oraz z podgrzewaniem indukcyjnym szezegdlnie
przy przerabianiu suréwki niskofosforowej o zawarto-
$ci Mn 2%. J. N. :
T —94%* - 669.183.218 K1—11. 51
Hansen M.: Zjawiska przeplywowe w piecu martenow-
skim w Swietle angielskich préb modelowych. -,,Stré-
mungsvorginge im Siemens-Martin-Ofen im Lichte en-
glischer Modellversuche“. Stahl u. Eisen, t. 70,
Nr 26, grudz. 50, s. 1213; A4, 6 str., 4 fot.,, 7 rys., 3 poz.
bibl. — Krytyczne rozpatrzenie trzech angielskich prac
na temat préb modelowych, omawiajacych badania
na szklanych modelach dwéch typéw glowic (Maerza
i Venturi). Zjawiska przeplywowe, znaczone przy po-
mocy wody 1 proszku aluminiowego, fotografowano
w przekrojach poprzecznych pieca. Omowiono mozliwo-
Sci wykonywania takich préb przy przebudowach i no-
wych projektach piecéw przemystowych. J. N.

8. INNA WYTWORCZOSE METALURGICZNA

8 —50 (n)* 669.4.05 K 1—11, 51
Lange W.: O podstawach réwnowagi miedzy elowiem,
szpejza i kamieniem. ,Ueber die Grundlagen des
Gleichgewichts .zwischen Blei, Speise und Stein“.
Chem. Technik, mies, t. 3, Nr 2, luty 51, s. 47;
A4 55 str, 11 wykr, 5 tab. — Badania przedstawiajag
préobe wyjasnienia skomplikowanej w praktyce ‘spra-
wy rozdziatu faz pomiedzy olowiem, szpejzg i ka-
mieniem.” Istnieje mozliwo§é wyciggania wnioskéw co
do zachowania sie poszczegdlnych pierwiastkéw z wy-
kreséw prostych, dwuskladnikowych. E. Z.

8 — 51 (n)* 669.7.011 K 1—11. 51
Herenguel J.: Mechanizm odksztalcania metali i sto-
péw. ,Principaux mécanismes métallurgiques recon-
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4érs au cours de la transformation des métaux et allia-
ges“. Rev. Alum, t. 28, Nr 177, maj 51, s 171; A4,
7 str., 2 rys., 1 wykr., 5 mikrogr., 4 makrogr., 11 poz.
bibl. — Druga cze§¢ artykulu obejmuje opis powsta-
wania budowy niejednorodnej w stopach Al-Zn-Mg
oraz sposoby jej usuwania. Opisano wplyw obrobki
.cieplnej na wtasno$ci stopéw lekkich, posiadajgeych
roztwory state graniczne. E. Z.

8—52 Q)* 669.7.018 K1-—11.51
Monticelli-Papania M.: Powstawanie struktury grubo-
ziarnistej w stopach Al-Mg-Mn. , Indagini sulla forma-
zione dei cristalli eterogenei grossolani nelle leghe
Al-Mg-Mn. Allumino, t. 20, Nr 2, 51, s. 136; A5,
11 str., 4 wykr., 32 mikrogr.. 1 tab., 8 poz. bibl."— Ba-
dano stop o skiladzie 1,7 — 2,7% Mg, 1,6% Mn, 0,3% Si,
0,3% Fe, reszta Al w stanie lanym w piasku, lanym
w zeliwnej wlewnicy, walcowanym 1 prasowanym.
Zmienna zawarto$§é zelaza (w granicach 0,07 do 0,44%
Fe) wplywa na gruboziarnisto§¢ stopu i dlatego Fe
ogranicza sie w tych stopach do 0,2%. M. M.

8 —53 (n)* 669.013.5.3 (72) K 1—11. 51
"Wagenmann K.: Ren, produkeja i zastosowanie. , Rhe-
nium, Herstellung und Moglichkeiten seiner Anwen-

dung“. Metall Gies., mies, t. 1, Nr 5, maj 51, s. 149; -

A4, 25 str., 2 fot.,, 1 rys., 3 wykr. — Opis produkcji re-

mu z odpadowych pyléw huty surowej miedzi w Mans-

feld, opis wtasnosci fizycznych i chemicznych renu,

‘oraz jego zastosowan. E. Z.

8 —54 (n)* 669.55-143 K 1—11. 51
Lohberg K.: Nowsze badanie stopéw cynkowych la-

mnych pod ciSnieniem. ,Neuere Arbeiten iiber Zink-

druckgusslegierungen”. Metall, mies., t. 5, Nr 13-14,

lip. 51, s. 282; A4, 6,25 str., 3 fot., 12 wykr., 9 mikrogr.
‘Zanieczyszezenia otowiem, kadmem i cyng stopow cyn-
kowych lanych pod ci$nieniem wplywajg ujemnie na
ich oporno$é¢ korozyjng wzgledem pary wodnej. Oczy-
szezanie metali za pomocg soli zawodzi, poniewaz ob-
‘niza ono zawarto$¢ magnezu, -pogarszajac jeszecze
“wplyw zanieczyszczen. Drugim zrédlem  pogarszania
Jako$ci stopéw jest przegrzanie kgpieli. Powoduje ono
utlenienie i wzbogacenie sie w zelazo. Opisano wplyw
miedzi i udowodniono, ze zawarto$ci miedzi do 0,6%
nie maja wplywu na stalo§¢ wymiaréw przy starze-
mniu. Podano zachowanie sie stopéw cynkowych lanych
pod cisnieniem na obcigzenie dtugotrwate, stale i zmien-

mne. E. Z.
9. ODLEWNICTWO

9 —55 (0)* 621,744 K 1‘—71“1. 51
Walton T.: Formowanie w glinie i suchym piasku beb-
now dzwignicowych. ,Loam and dry sand moulding

for a crane barrel. Foundry Tr. J., tyg, t. 90,

Nr 1814, czerw. 51, s. 611; B5, 3 str.,-7 rys. — Technika
formowania waskiego i diugiego bebna o $rednicy
‘900 mm i diugosci 3500 mm. Wymagana jest kombi=
nacja formowania w glinie i w wysuszenym piasku.
J. N.
9 — 56 (2)* 669.14-154 K111, 51
‘Pettersson H.: Badania nad przechodzeniem stali de
amasy formierskiej. ,,Undersbkningez 0-vez stals in-
tréngning i formassor®. Jernk. Ann., mies., 1. 135,
Nr 1, 51, s..1; A5, 43 str., 3 fot, 10 wykr., 8 mikrogr.,
22 poz. bibl. — Badania nad przeciekaniem plynnej
stali w mage formierskg przeprowadzono przez zanu-
rzanie cylindrycznych prébek z masy formierskiej
w plynng stal w piecu ‘wysokiej czestotliwosci. Omé-
wiono wplyw rdznych czyninkéw powodujgcych wzrost
Tub zmniejszenie przeciekania stali. M. R.
9-—57 (o)* 621.747:621.81 K 1—11. 51
Moczatow B. D.: Beben do oczyszeczania odlewéw kor-
‘puséw maszyn. ,,Baraban dla oczistki stanin maszyn*.

© 10 — 87 (0)*

Wiestn. Maszynostr, mies, t. 31, Nr 1, stycz.
51, s. 59; A4, 1 str., 1 rys. — Urzgdzenie do oczyszczania
odlewow z piasku i ziemi, sktadajace sie z bebna obro-
towego, sita oraz wentylatora pylochlonnego. Odlewy
umieszcezone. w bebnie obracajg sie z nim z szybko-
$cig 30 obr/min. Po dwdéch godzinach odlewy zostajg
wyjete i przekazane do kontroli i dodatkowego oczy-
szczania. Urzadzenie to daje dobre wyniki oraz wpro-
wadza znaczne udogodnienie i oszczednosci w pordéw-
naniu ze stosowanym dotychezas recznym sposobem
oczyszezania odlewow. W. K.

9 —58 (n)* 669.2/8-146 K 1-—11. 51
Chadwick R., Hobbs J. E.: Odlewanie ciagle w prze-
mysle metali niezelaznych. ,,Continuous casting practi-
ce in the non-ferrous industries”. J. Birmgh. Met.
Soc., mies, t. 31, Nr 1, marz. 51, s. 13; A5, 12 str.,
2 rys., 8 mikrogr. — Zasady i zalety odlewania ciggte-
go stosowanego coraz szerzej w przemysle. Poruszono
kwestie znacznie drobniejszego: wydzielania sktadni-
kow eutektycznych i skutkiem tego ulatwionego ho-
mogenizowania stopéw odlewanych metoda ciggla.
Jednorodno$é struktury pocigga za soba lepsze wlasno-
§ci mechaniczne.  Najwieksza frudnos§¢ przy odlewa-
niu ciggtym stopow o wysokiej wytrzymato§ei polega
na wytwarzaniu sie na skutek wysokiej szybkosci chto-
dzenia naprezed wewnetrznych, moggcych doprowa-
dzi¢ do peknieé¢. E. Z.

9 —59 (0)* 621.7:669.1:669.71 K1—11.51

Gutler G.: Nowa metoda laczenia w odlewie alumi-

nium z Zelazem. ,Ein neues Verbundgussverfahren
fur Aluminium und Eisen“. Metall ,mies., Nr 11-12,
czerw. 51, s..250; A4, 0,75 str. — Opisano nowy sposob
tgczenia aluminium z zelazem w odlewach, znamienny
tym, ze polega na wytwarzaniu warstwy Fe Al; bez in-
nych warstw posrednich. Sposéb znany jest pod na-
zwg ,,Al-Fin“. Wytwarzanie warstwy FeAls osiagga sig
przez. zanurzanie cze$ci zelaznych do kapieli aluminio-
wej lub odpowiedniego stopu. Szczegdlnie nadajg sie
kapiele o niskim punkcie krzepniecia. E. Z.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 85 (n)* 621.944 K 1—11. 51
Sorokin S. J., Dawydow J. P.: Tloczenie blach ze sto-
péw magnezowych. , Listowaja sztampowka magnije-
wych sptawow*. Wiestn. Maszinostr. mie§ t. 31,
Nr 2, luty 51, s. 26; A4, 7 str., 2 fot., 1 rys., 6 wykr.,

" 6 tab., 2 poz. bibl. — Warunki ttoczenia najczesciej sto-

sowanych radzieckich stopéw magnezowych. Wplyw
temperatury tloczenia i wyzarzania miedzyoperacyj-
nego na wtasnosci metaiu. Niewtasciwy nagrzew powo-
duje zniszczenie wyrobu (podano przykilady). Istotny
wplyw na plynigcie metalu posiada ksztalt matrycy.

- D. R.
10— 86 (o) 621.97 K 1—11. 51
Anszukow W. W.: Proby prasowania duzych czeSci pa-
rewozowych. ,,Opyt sztampowki krnupnych parowozuych
dietalej“. Wiestn. Maszinostr. mies. t. 31, Nr 2,
luty 51, s. 23; A4, 3 str., 6 rys., 1 tab. — Opis préb pra-
sowania cze$ci parowozowych o ciezarze do 450 kg. Spo-
sob ten posiada znaczng wyzszosé nad kuciem swobod-

nym, gdy skraca cykl produkeyjny i utatwia péZniejszg

obrébke mechaniczng. D. R.

621.771 K1-—11. 51
Rewin I. A.: Nowe konstrukeje samotokéw. ,,Nowyje
konstrukeii - rolgangow“. Wiestn. Maszinostr.
mies. t. 31, Nr 2, luty 51, s. 18; A4, 3 str., 5 rys., 3 tab. —
Opis nowych konstrukeji samotokéw o napedzie grupo-
wym i indywidualnym. Porownanie charakterystyk
technicznych wykazuje znaczng wyzszo$¢ nowo wpro- .
wadzonych konstrukeji. R. O‘D.
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10 — 88 (0)* 699.14:621.98 K 1—11. 51
Sachs G.: Przeglad metod stlaczania i podebnych pro-
cesow. ,,A review of impact extrusion and some related
processes”“. Sheei Metal Ind. mies. t. 28, czerw.
51, s. 533; B5, 6,5 str., 12 rys., 3 wykr,, 4 poz. bibl. —=
Przeprowadzono klasyfikacje poje¢ tyczacych tloczenia,
sttaczania, wytlaczania, wyciskania. Omoéwiono warun-
ki wszystkich tych procesow. Blizej rozpatrzorno zagad-
nienie stlaczania w odniesieniu do stali i metali kolo-
rowych. Przeanalizowano warunki plyniecia, podano
przyblizony wzdr zezwalajacy na obliczenie sity nacisku
i gniotu. R. W. '

10 -— 89 (0)* 621.771-83 K 1—11 51
Parkin F. L.: Elektryczno§é na walcowniach. Cz. IL
,Electricity in roling mills“. Part II. Iron Coal
Tr. Rev., tyg. t. 162, Nr 4325, marz. 51, s. 499;. BS,
8 str., 3 fot., 2 wykr., 3 tab. — Omowiono typy silnikow
stosowanych na walcowniach. Dobér silnika zalezy od
charakteru jego pracy. Podano krétkie charakterystyki
réznych rodzajow silnikow asynchronicznych i synchro-
nicznych. Przeanalizowano warunki rozruchu. Sposoby
regulacji. R. W. ‘ :
10— 90 (0)* 621.771.2 K 1—11. 51
Dekke E. C.: Dobér.typu zebéow dla urzadzen walcowni-
czych. ,Selecting gears for rolling mill equipment®.
Iron a. Sheet Eng. mies. t. 28, Nr 4, kw. 51, s. 62;
A4, 8 str.; 5 rys. — Opracowywanie przekiadni zgbatych
i zebéw do dsisiaj nie jest oparte na $cistych nauko-

wych przeslankach. Koniecznym jest tutaj ujecie cale-

g0 szeregu czynnikow, ktére w mniejszym lub wiekszym
stopniu wplywaja na prace. Przeanalizowano typy ze-
bow dla przekladni zgniataczy, do nastawy walcow, wal-
cow zebatych i wywrotek wlewkow. Podano szereg
praktycznych wskazéwek. R. W. i

10 — 91 {0)* 621.774.3 K 1—11. 51
Young J. L.: Ciagla walcownia rur bez szwu. ,,The con-
tinous seamless pipe mill“. Iron a. Steel Eng.
mie$. t. 28., Nr 4, kw. 51, s. 53; A4, 9 str., 18 fot. — Pro-
ces polega na przedziurowaniu okraglege kesa na wal-
csrce Mannesmana z kolejnym wydtuzeniem na ciaglej
walcowni dziewiecioklatkowej walcujgcej na trzpieniu.
Nastepnie rura zostaje podgrzana, po czym redukuje
sie jej Srednice na ciggiej dwumosto-klatkowej wal-
cowni. Calo§é procesu zautomatyzowana. Jedynymi eta-
pami wymagajgcymi pracy czlowieka sg wyladowanie
kesa z pieca i podanie go na walce Mannesmana. R. W.

11. OBROBKA CIEPLNA

11 —59 (n)* 621.785.784. K 1—11. 51
Leontes T, Neolson C. E:: Starzenie odlewéw piasko-
wych stopow Mg-Al-Zn. ;The aging of sand cast
Mg-Al-Zn“. J. Metals, t. 191, Nr 2, luty 51, s. 120;
A4, 5 str., 10 wykr., 12 mikrogr., 5 tab., 14 poz. bibl. —
Zbadano dwa przemystowe stopy Mg-Al-Zn i wykaza-

no, ze przez ocdpowiedni dobdr temperatury i czasu sta- -

rzenia mozna wptywaé w znacznym stopniu na wiasno-
- gci stopu i ustabilizowaé¢ go wymiarowo do pracy w sil-
nikach. B. K. ’ .
11760 (n)*  669.2/.8:621,545.4° K 1—11. 51
Kegel K.. Nagrzewanie indukecyjne w przerébee metali

niezelaznych. ,,Die Induktionserwirmung bei der Ver- .

arbeitung von Nichteisenmetallen“. Metall, t. 5
Nr 5/6,%narz. 51, s. 103; A4, 3 str,, 1 fot., 2 rys., 14 poz.
bibl. — Zastosowanie nagrzewania indukcyjnege przy
topieniu, lutowaniu twardym i miekkim metali nieze-
laznych oraz cynowanie blach biatych. K. B.

11— 61 (2)* 669.14.018.25:621.783.3 K 1—11. 51
Reny M.: Aktualne zagadnienia dotyczace wyzarzenia
stali stopowych przed obrébka mechanic¢zna. ,,Concep-
tions actuelles sur le recuit des aciers spéciaux avant

3 12 — 43 (n)* v
'Roach J. D.: Wplyw chromu na zaroodporno$é weglika

usinage“, Circ. Inform. Techn, t. 8 Nr 2, 51,
s. 193; A4, 26 str., 1 fot., 13 mikrogr., 3 tab., 12 poz..
bibl. — Na podstawie literatury $wiatowej opracowano.
przeglad zagadnien dotyczacych skrocenia czasu wyza-
rzania i wplywu na obrabialno$¢ stali. Zanalizowano
prawa przemian austenitu, podano przepisy wyzarzania
izotermicznego wielu stali i przytoczono kilka przykia-
dow przemystowych z produkeji samochodéw. B. K.
11-—62 (z)* 669.14-498:621.785.545.4:583.6 K 1—11. 51
Protopopow B. A.: Ogrzewanie indukecyjne poprzecznym
polem magnetycznym. ,Indukcjonnyj nagriew popie—
recznym magnitnym polem“. Elektriczestwo,
mie§. Nr 5, maj 51, s. 83; A4, 1,3 str,, 1 rys.,, 2 wykr...
1 poz. bibl. — Opisano metode indukcyjnego ogrzewania
tas$m stalowych podczas cynowania oraz taSmy aluminio-
wej. Tasma stalowa o szerokosci 0,75 m przesuwa sie
przez specjalnego typu induktor z szybkoscia 400 m/min.
Podano wzory do obliczenia optymalnej czestotliwosci”
i mocy wiasciwej w zaleznosci od wymiardw tasmy..
K. P . :
11— 63 (2)* 669.11-15:538.1 K 1—11. 51
Donskoj A. W.: O przenikalnoSci magnetycznej przy
indukeyjnym ogrzewaniu. ,,O" magnitnoj pronicajem--
nosti pri indukcjonnom nagriewie”. Elektricze~
stwo, mie§. Nr 5, maj 51, s. 27; A4, 4 str., 4 wykr.,
8.poz. bibl. — Podano charakter zmian opornosci wlagci-
wej 1 przenikalno$ci magnetycznej podczas indukcyj-
nego ogrzewania dla réznych stopéw zelazo-wegiel. Wy--
prowadzono zalezno§é przenikalno$ci magnetycznej od:
mocy wilasciwej w wattach na cm? powierzchni ogrze-
wanego przedmiotu i stosowanej czestotliwoécei, co ma
praktyczne znaczenie dla okre§lenia przenikalno§ci
magnetycznej podczas indukeyjnego ogrzewania. K. P.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 41 (o)* 621.775.74 K 1-—11. 5T

- Stesowanie latwotopliwych rdzeni przy produkeji cze-

sci metoda metalurgii proszkow. ,,Use of fusible cores:
when producing components by powder metallurgy“.
Machinery, tyg, t. 78, Nr 2008, maj 51, s. 775; A4,
1,5 str., 3 rys. — Rozyska samosmarujgce z wewnetrz--
nymi zbiornikami oleju otrzymuje sie przez prasowanie:
proszkéw metali wraz z latwotopliwymi wkladami
(rdzeniami). Podczas wygrzewania prasowki, wkladki
ulegajg stopieniu, pozostawiajac wewnatrz spieku pusta:
pbrzestrzen. Przy proszkach zelaza stosuje sie rdzenie

. ze stopu Cu-Zn (85/15), proszki brazowe prasuje sig

z wkladkami olowianymi z mata zawartoécia antymonu.
R. B.

12 — 42 (z)y*- 621.775.75:621.91 K 1—11. 5t

Cohan A. S.: Nowa metoda obrébki spiekanych wegli--

kow i berkéw oraz zahartowanych stali narzedziowych..

. New method machines sintered earbides, sintered ba~-
rides, hardened tool steels”. J. Metals, mies, t. 3,

Nr 3, marz. 51, s. 216; A4, 2 str., 5 fot. — Nowa metoda:

obrobki najtwardszych materialéw przy pomocy drgan

ultradzwiekowych. Umozliwia ona latwa i tanig obréb--
ke weglikéw - spiekanych po ostatecznym spiekaniu.

Wymienions liczne zalety w stosunku do dotychczaso--
wych sposobdéw ~oraz podano przyklady zastosowan.:
(m. in. takze do maferialéw ceramicznych). R. B.

669.295:669.26 K 1—11. 50

tytanu. ,Effect of chromium on the oxidation resistarice:
of titanium carbide“. J. electrochem. Soc, mies.
t. 98, Nr 4, kw. 51, s. 160; A4, 5,75 str,, 2 wykr., 4 tab.,.
18 poz. bibl. — Otrzymane na drodze metalurgii prosz--
kéw probki weglika tytanu z zawartoScia chromu od”
0,5 do 20 % ogrzewano przez godzine w piecu muflowym-
przy temperaturze 656, 850, 1200 i 1400 C. Stwierdzono,.
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ze maty dodatek chromu (do 1 %) obniza odporno$¢ TiC
na dzialanie tlenu, podczas gdy wieksza zawartos¢ pod-
wyzsza jg znacznie. Najkorzystniejszy okazal sie sktad
ok. 95 % TiCib % Cr. R. B. )

12 — 44 (o)* 621.775.75 K 1—11, 51
Twensen W. A.: Badanie procesu wzrostu gestoSci spra-
- gowanych: preszkéw metali przy spiekaniu. V. Zaleznosé
‘wzglednego zmniejszenia objetosci por od czasu spieka-
mia. ,,Isledowanje processa uplonienja mietaltokiera-
‘miczeskich tiet pri spiekanii. V. Zawistimost‘ otnositiel-
‘nowo sokraszczenja objema por ot wremieni spiekania®.
Z tiech. fiz, mies. t. 20, Nr 20, grudz. 50, s. 1490;
‘B5, 6 str., 4 wykr., 1 tab., 2 poz. bibl. — W oparciu o do-
éwiadcezenia dilatometryczne wykonane na proszkach
miedzi, niklu i zelaza wyprowadzono rownanie charak-
teryzujace proces zmniejszania objetosci por przy spie-

kaniu. B. R.
13. OBROBKA MECHANICZNA
13——-_38 (0)* 621.9.02 K 1—11. 51

Frezy odlewane. ,,B.S. A. Cast milling cutters®. Ma -
chinery, tyg. t. 78, Nr 200, marz. 51, s. 451; B5,
2,5 str., 1 fot., 1 mikrogr., 2 tab. — Na podstawie badan
stwierdzono, ze stop o zawartosei 1,3% C i 13% Cr,
'z mala iloicig wolframu i wanadu, posiada doskonale
wlasnosci odlewnicze i dobre wtasnoSci skrawajace.
Podano typy odlewanych frezéw oraz szybko$ci skrawa-
‘ma i posuwy dla r6znych materialéw obrabianych.

S. E.
13 —39 (o)* 621.941 K 1—11. 51
‘Watson E. A.: Narzedzia do toczenia osi wagonow kole-
Jowych. ,Tools for turning railway carriage axles“
Machinery, tyg. t. 78, Nr 2007, maj 51, s. 724; B5,
3 str, 6 fot. — Noze tokarskie o specjalnej konstrukeji
dostosowane do obrébki osi wagonowych. Moccwanie
narzedzi w glowicach dla réownoczesnej obrobki obu
stron osi. Wyposazenie do polerowama szyjek Ytozysko-
wych. L. S.
13— 40 (0)* 621.0.01:658.53 K 1—11. 51
Zmniejszenie czasu maszynowego jako wynik badan.
.Reduction to machining time resulting from research®.
Machinery. tyg. t. 78, Nr 2000, marz. 51, s. 449;
‘Bb, 2 str., 2 rys., 1 wykr., 2 makrogr., 1 tab. — Czas ob-
16bki oczek do przeciggania drutu zmniejszono z 53 na
22 min. Osiggnieto to przez obrobke na rewolwerowcee
przy zastosowaniu specjalnych narzedzi i zredukowaniu
«tzasu recznego do minimum, chitodzono emulsja 1:60
oleju w wodzie, Podano kolejnosé operacji, konstrukeji
stosowanych narzedzi i osiggnieta gladko$¢ powierzchni
obrabianej. S. E.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANE
POWIERZCHNI

14 —31 ()* 621.793:669.7.018 K 1—11. 51
Knuth-~ Wmterfelit E.: Elektrolityczne polerowanie dla
mikrografii stopéw lekklch bogatych w krzem. ,,Sur le
polissage électrolitique pour la mikrographie des alliages
légers riches in silicium“. Rev. Metal., mieS. Nr 175,
marz. 51, s. 84; A4, 2,5 str, 6 mikrogr., 1 poz. bibl; —
Spaoséb polerowama elektrohtvcznego stopéw lekkich

o duzej zawartosci krzemu. Zastosowano automatyczny’

aparat Disa-Electropol. Elektrolit zawiera alkohol me-
tylowy, eter monobutylowy, dwuetyl glikolu i stabszy
kwas solny. W 2zasie polerowania okresowo na krotki
«czas odwraca sie kierunek pradu, aby usunaé¢ warstew-
ke produktow rozxpmszczama anodowego. Z. O.
14 — 32 (0)* 621.794 K 1—11. 51
‘Kramer: Nowoczesne odtluszczanie i suszenie czesci
metalowych. ,,Neuzeitliches Entfetten und Trocknen

von Metallicilen”. Metall, mies, t. 5, Nr 9/10, maj 51,
S. 203 ; A4, 0.5 str. — Tréjchloroetylen i perchlorcety-
len jako $rodki odttuszczajgce dziatajg najszybciej. Roz-
puszczajg one wszelkie ttuszeze ,oleje, zywice, woski
itp. substancje. Po ich zuzyciu mozna je regenerowaéd
na drodze destylacji. Te same dwie substancje majg
zastosowanie jako Srodki ulatwiajgce wyparowywanie
wody z powierzchni metalicznych. E, G.

14 — 33 (2)* 669.14.018:621.794.4 K 1—11. 51
Zapife C. A.:Krucho§é powytrawienna stali nierdzew-
nych. ,Research shows how pickling causes brittlenes
in stainless steels. M at. a. Meth. mies. t. 32, Nr 4,
pazdz. 50, s. 58; A4, 5 str, 5 wykr, 2 rys., 2 mikr,
8 poz. bibl, — Opisano role i dziatanie wodoru w stali
przy’ wadliwym wytrawianiu z uwzglednieniem czyn-
nikéw przysovieszajacych zjawisko kruchosci powytra-
wiennej (wplyw temperatury i skiladu chemicznego

stali). J. F.
14 — 34 (2)* 669.14:621.794.4 K 1—11. 51
Kressman T.R. E.:Ulepszone wytrawianie. ,Improved

pickling“. Iron a. Steel, mie§. t. 24, Nr 5, maj 51,
s. 181; A4, 1,5 str., 2 rys. — Stwierdzono, ze dotychcza-
sewe wytrawianie w roztworze kwasu siarkowego nie
jest korzystne i racjonalne ze wzgledu na kruchosé po-
wytrawienna stali, oraz zwiekszenie podstnosci stali
do korodowania. Ulepszenie polega na wytrawianiit
w kagpielach kwasu fosforoweago, ktéry ulega- regene-
racji przy zastosowaniu wymiennikéw jonowych. J. F.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
' METALI

15 — 41 (o)* 621.791.5 K 1—11. 51
Tichodiejew G. M.: Badanie spawalniczego luku ¢ wiek-
szej mocy w ochronnym Srodowisku gazowym. ,,Isslie-
dowanje swarocznoj dugi bolszoj moszcznosti w zasz-
czytnoj sriedie”. Izw. AN SSSR Techn. mies. Nr 10.
pazdz. 50, s. 1507; A5, 8 str., 7 fot.; 1 rys., 4 wykr., 5 ra-
diogr. — Przeprowadzono badania tuku spawalniczego
o wiekszej mocy w réznych $rodowiskach: w wodzie,
argonie, 'w ich mieszaninie oraz w powietrzu. Podano
charakterystyki napigcia w funkeji natezenia pradu od
200 do 1000 A i dtugosci tuku od 2 do 12 mm. Stwierdzo-
1no, ze najbardziej stalty luk uzyskuje sie w atmosferze
argonu a najmniej staty w wodorze. Atmosfera wodoru
okazuje sig najlepsza ze wzgledu na ciggliwosé spoiny.
Mieszanina tych dwéch gazéw 40% wodoru i 60% argo-
nu daje bardzo dobre wyniki. G. Z.

15— 42 (o)* 669.7:621.791:620 K 1—11, 51
Seferian D.: Przeglad nowoczesne]j teorii spawania i spa-

- walnesei. ,,A survey of modern theory on welding and

weldability“. SheetMetal Ind. mies. t. 27, Nr 280.
sierp. 50, s. 727; B5, 4,5 str., 11 rys., 5 wykr., 1 tab., 9
poz. bibl. — Omoéwiono techniczne, metalurgiczne, struk-
turalne préby spawalnosci. Proby spawalno$ci stosowa-
ne do aluminium i stopéw lekkich. E. Sz.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 61(2)* 669.112.322, /227.1:621.78 K 1—11. 51
Spiektor A. G.: Kinetyka przemlany perlitu w austenit
podczas ciaglego nagrzewania. ,,O kinietikie priewrasz-
czienja pierlita w austienit pri nieéprierywnom nagrie-
wie“. Z. tiech. Fiz t. 21, Nr'4, kw. 51, s. 467; B5, 4
str., 2 wykr., 14 poz. bibl. — Dyskusja artykutu napisa-
nego na ten temat przez Golowina F. i opublikowanego
w 7. Tiechn. F1zyk1 t. 20, 1950, s. 1476—1482. J. Ch.

16 — 62 "(2)* 669.112, 322’227 1:548.73 K 1—11. 51
Zamjatnin M. M.: O przemlame perlitu w austenit.
»O pmewraszqmenu pierlita w austienit”. Z. tiech.
Fiz t. 21, Nr 4, kw. 51, s. 471; B5, 1,2 str. — Dyskusja
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dotyczaca zagadnien poruszonych przez F. Golowina
w artykule pt.: ,Kinetyka przemiany perlitu w auste-
nit* opublikowanym w Zurn. Tiechn. Fizyki t. 21, 1950,
s. 1476—1482. J. Ch.

16 — 63 (2)* 669.112. 322/227 1:548.73 K 1—11. 51
Gotowin G. F.: Zagadnienie przemian perlitu w auste-
rit. ,K woprosu o priewraszczienii prierlita w austienit®.

Z. tiech. Fiz 1. 21, Nr 4, kw. 51, s. 482; B5, 4,2 str.,
1 rys., 2 wykr., 1 mikrogr., 14 poz. bibl. — Autor udziela
wyjasnied i1 odpowiedzi na zastrzezenia postawione
przez Blantiera, odnoszace sie¢ do niekiérych danych
zawartych w artykule opublikowanym przez autora
w Zurn. Tiechn. Fizyki t. 20, 1950, s, 1476 — 1482. J. Ch.
16 — 64 (2)* 669.112.322/227.1:621.78 K 1—11. 51
Gridniew W. N.: Mechanizm i kinetyka przemiany per-
litu w austenit przy stosowaniu duzych szybkoSci na-
grzewania. ,,K woprosu o miechanizmie i kinietikie
przewraszczieniji pierlita w austienit pri wysokich sko-
rostjach nagriewa“. Z. tiech. Fiz t. 21, Nr 4, kw. 51,
s. 473; B5, 8 str., 10 wykr., 10 poz. bibl. — Autor przepro-
wadzitl ocene prac Golowina, Mirkina, Blantiera oraz
innych naukowcoéw, dotyczacych tego zagadnienia. Sze-
roko potraktowano strone teoretyczng mechanizmu prze-
mian fazowych. J. Ch.

16 — 65 (o)* 669.018.11 K 1—11. 51
Mc Lean D.: Zblizanie si¢ struktury stopéw do stanu
réwnowagi. ,,The approach of alloys to equilibrium.
Metal Ind. tyg. t. 78, Nr 20, maj 51, s. 394; A4, 3,5
str., 3 wykr., 5 fot., 9 poz. bibl. — Teoretyczne rozwaza
nia o stanie réwnowagi stopow. Zblizenie sie do stanu
réwnowagi jest polgczone zwykle z pojawieniem sie lub
zanikaniem faz, ktére istnialy w danych warunkach.
W zwigzku z tym omoéwiono szybkoéci przemian fazo-
‘wych oraz tworzenie sie o$rodkéw krystalizacji i ich
wzrost. Jako przyktad rozpatrzono procesy zachodzgce
przy odpuszczaniu martenzytu. Z. W.

16 — 66 (0)* 669.017:535.82:620.18 K 1—11, 51
Mc Lean D.: Miskroskop z urzadzeniem zwiekszajacym
kontrast faz zastosowany do obserwacji powierzchni
metali. ,,Phase contrast microscopy in the study of me-
tal surfaces“. Metal Treatm. kw. t. 18, Nr 65,
maj 51, s, 51; B5, 12 str., 3 rys., 19 fot, 8 poz. bibl. —
Teoria i praktyczne rozwigzanie pomocniczego wyposa-
zenia mikreoskopowego, ktdrego celem jest zwigkszenie
kontrastu faz obserwowanych na szlifach metalografi~
‘cznych. Zwrécono uwage na specjalne przygotowanie
szliféw do tych obserwacji oraz podano szereg zastoso-
wan praktycznych., Z. W.

16 — 67 (0)* 669.1.011:520.26
Homes G. A., Gonzon J.: Zastesowanie mikroradiografii
do zagadnienn metalurgicznych. ,Les ressources de la
microradiographie dans les problémes métallurgiques®.
Rev. Metall mies. t. 48, Nr 4, kw. 51, s. .251; A4,
11 str., 2 rys., 3 wykr., 13 radiogr., 1 tab., 7 poz. bibl. —
Omdéwiono rézne metody mikroradiograficznego bada-
nia metali, oraz emisje¢ i absorpcje promieni X. W szcze-
gblnosei zajeto sie mikroradiografia przeswietleniowa,
podajac teorie i technike jej wykonania oraz zastoso-
wanie praktyczne. W. Z. .

i6 — 68 (0)* 548.73 K 1—1l1, 51
Faivre R.: Zasady badan’ doéwiadczalnych,nad siatkami
krystalicznymi pseudosymetryecznymi przy pomocy cd-
bitek Debye-Scherrera. ,,Princives de 1‘étude experi-
mentale des réséaux cristallins pseudo-symétriques
a l'side des cliches Debye-Scherrer. Rev. Metall
mie$. t. 48, Nr 6, czerw. 51, s. 447; A4, 15 str., 1 rys., 9
wykr., 8 tab., 22 poz. bibl. — Na drodze interpretacji od-
bitek Debye-Scherrera badano struktury krystaliczne
pseudosymetrycznych roztworéw statych. Podano za-
sady interpretacji odbitek Debye-Scherrera wykonywa-
nych na roztworach o siatce krystalicznej pseudosyme-

K 1—11. 51

irycznej. Na przykladzie ukladu Pb-O i martenzytu po-
dano zastosowanie praktyczne zasad wytozonych powy--
zej. Z. W.

16 — 69 (n)* 669.225:548.7:539.217 K 1-— 11, 51
Santalow F. A.: Struktura i porowato$§é prébek ecylin-
drycznych wykonanych ze stopu srebro-cynk. , Mikro--
struktura i poroobrazowanije w cilindriczieskich obra--
zach sieriebriano-cinkowowo splawa pri otgonkie cin-
ka“. Z. tiech. Fiz t. 21, Nr 4, kw. 51, s. 393; B5,
4 str., 1 wykr., 7T mikrogr., 1 tab., 9 poz. bibl. — Usuwa~
nie gazéw cynku ze stopéw srebro-cynk polaczone jest.
z rekrystalizacja, zmniejszeniem objetosci i powstawa--
niem porowatosm stopu, przy czym porowatos¢ powsta-
je juz po usunieciu stosunkowo matych ilosci gazu.

16 — 70 (o0)* 669.017.04 K 1—11. 51
Assonow A. D.: Naukowe roezwiazanie zagadnien prze-
mystowych z dziedziny metaloznawstwa i obrébki ciepl--
nej. ,Naucznoje razrieszienije proizwodstwiennych za--
dacz w oblasti mietaltowiedienja i tiermiczieskoj obra--
botki“. Wiestn. Mas z mie§. t. 31, Nr 5, maj 51, s. 12;
A4, 25 str. — Na przykladzie szeregu zagadnien doty--
czacych metaloznawstwa i obrobki cieplnej omoéwionos
wspblprace naukowcow z zakladem przemystowym. Po~
dano korzyéci wynikajace z tego rodzaju wspolpracy.

J. C.

16 — 71 (2)* 669.136:548.53 K 1—11. 51
Kogan . J., Entin R. J:: Kinetyka rekrystalizacji zela-
za uszlachetnionego. ,,Kinietika riekristallizacii legiro--
wannowo zeleza*, Z. tiech. Fiz. mie$. t. 20, Nr 5, maj
50, s. 629; B5, 3,5 str., 1 wykr., 1 radiogr., 3 tab., 7 poz.

~ bibl. — Przeprowadzono rentgenograficzne badanie ki--

netyki rekrystalizacji zelaza - Armco uszlachetnionego:
réznymi sktadnikami stopowymi. Wyliczono energie
aktywacji dla procesu rekrystalizacji. J. C.

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17— 53 (n)* 538.6 K 1—11. 51
Zawarickij N. W.: Krytyezne pole magnetyczne nad--
przewodzacych blonek cynmowych. ,Kriticzieskoje ma--
gnitnoje pole swierchprowodiaszezich plonok iz otowa“..
Dokl Akad Nauk SSSR, 3xmies. t. 78, Nr 4, 51,
s. 665; B5, 4 str., 4 wykr., 6 poz. bibl. — Opisano metode:
pomiaréw i przygotowania probek. Omoéwiono wplyw:

- grubogci blonki- na wielkos§¢ krytycznego pola maghe=-

tycznego. J. T.

17 — 54 (o)* 621.317.75:538.6 K 1—11. 51
Griffiths H., Mc Donald J.: Magnetometr typu oscyla--
cyjnego. ,,An oscillation type magnetometer®. J. Scien.
Instr. mies. t. 28, Nr 2, luty 51, s. 56; A4, 2 str., 2 poz.
bibl. — Podano metode prostg pomiaru natezenia ma-
gnetyzacji nasycenia cienkich ptaskich krgzkéw mate-
rialu ferromagnetycznego. Krazek o $rednicy ok. 1,5 cm.
i grubosci 0,1-2 © umieszczony na nieprzewodzgcym pod-
tozu waha si¢ dokola pionowej osi prostopadle do linii
pola magnetycznego. Podano i przeprowadzono zwigzek.
miedzy J a okresem drgan probki badanej. L. K.

17— 55 (z)* 620.179.14 K 1—11. 51
Kornetzki M.: Wilasno$ci tlenkowych rdzeni ferytycz--
nych o wielkiej przenikliwedci. ,,Messergebnisse an
hochpermeablen Ferritkernen“, Z. Elektrochemie,
t. 3, Nr 1, stycz. 51, s. 5; A4, 3,3 str,, 5 wykr.,, 16 poz.
bibl. — Mozna otrzymywa¢ spieki tlenkowe (rdzenie fe--
rytyczne) o przenikalnoéci do 3.500 i o wysokiej opor-
no$ci wtadciwej. Przenikalnosé tych rdzeni jest prakty-
cznie niezalezna od czestotliwosei do okoio 1 mc/sek,
podczas gdy przenikalno$é blach' o wysokiej przemkal-r-
nosci juz przy niskiej czestotliwo$ci spada z jej wzro-
stem. Podano wyhniki pomiaréw zalezno$ci przenikalno-
$ci rdzeni tlenkowych typu Ni-Zn-Fe od temperatury”
oraz zwigzki miedzy przenikliwoscia poczatkowa &
punktem Curie. J. C.
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17 — 56 (o)* 533.5:542.2 K 1-=—11. 51
Garrod R.: Slizgowe zlacze prézniowe. ,A compact sli~
ding vacuum seal“. J. Scien. Instr. mies. t. 28, Nr 6,
51; A4, 1 str., 1 rys., 1 poz. bibl. — Podano szczeg6ly kon-
strukcyjne zlgcza prézniowego przesuwalnego w plasz-
czyznie prostopadiej do osi lgczonych elementéw. K. G.

17— 57 (2)* 669.14-414:621.318.2 ‘K 1—11. 51
Markuszewicz M.: Materialy magnetyczne miekkie ze

szczegdélnym uwzglednieniem blach transformatoro-
wych. Prz. Elek trotech. mies. t. 27, Nr 1, 2, 3, marz.

51, s. 69; A4, 4 str., 4 wykr.,, 2 tab., 26.-poz. bibl. — Opis

wlasnogéci: magnetycznych materialéw miekkich z
uwzglednieniem gléwnych materialéw — Zelaza, stali
krzemowych oraz stali o duzej zawarto$ci sktadnikéw
stopowych. K. G.

18. POMIARY, REGULACIJA, PRZYRZADY

18 —41* 669.235.24:545.82 K 1—11. 51
Lewikow S. I: O spekiralnej neutralnosci cienkich
warstw platyny, rodu, pailadu i niklu. ,,O spektralnoj
niejtralnosti tonkich plenok platiny, rodia, palladia
i nikiela®. Z tiech. Fiz, mies, t. 20, Nr 11, 50, B5,
3,30 str., 4 wykr. — Zbadano przepuszczalnoé¢ filtréw
uzyskanych droga katodowego rozpylania Pt; Rh, Pd
i Ni w zalezno$ci od dlugosci {ali promieniowania (od
2000 do 12.000 A). W. K.

18 — 42% 681.2 K 1—11. 51
Bospecznyj M. P., Gogoberidze D. B.: Wahadlowo oscy-
lujacy sklerometr i jego zastosowanie. ,,Osciltografiru-
juszezyj majatnikowyj skteromietr i jego primienienja“.
Z tiech. Fiz., mies., t. 20, Nr 11, list. 50, s. 1353; B5,
7 str., 1 rys., 4 wykr., 1 tab., 8 poz. bibl. — Przyrzad po-
siada wielkie zalety, poniewaz mozna z wystarczajaca
dokladnoscig okresli¢ potrzebne parametry zanikaja-

cvch drgan na kazdym interwale oscylacji, jak rowniez.

otrzymany wykres drgan moze pézniej by¢ poddany
badaniom. Wykazano réowniez, ze kazdemu materiatowi
w zaleznos$ci od przyjecia oporow odpowiada pewien
ciezar wahadla, nazwany ,krytycznym ciezarem®, przy

ktorym zaobserwowano najwiekszy czas zanikania
drgan wahadta. J. K.
18 — 43* 621.01 K1—11.51

Szochat A. S.: Wybér zwezki dla przeplywomierza.
»,Wybor dwszelnewo organa razchodomietra“. Elek-

tricz. Stan., mies. t. 22, Nr 2, luty 51, 5. 18; A4,

3,75 str., 2 rys., 1 wykr. — Podano wytyczne dla obli-
czania $rednicy zwezek do pomiaru przeptywu wielkich
ilo$ci pary (do 230) na wysokie ci$nienie (100 atm) oraz
szereg sposobow wbudowywania ich w rurcciagu.

W. R.

18 — 44+ 621.385 ‘K 1— 11,51

Sargove I. A.: Kontrola za pomoca fotokomérek w prze-.

mysle. ,Electronic controls in industry“. Sheet
Metal Ind., mies, t. 28, Nr 290, czerw. 51, s. 547; B5,
3,5 str.,, 4 rys .— Zestawiono czynniki dzialajgce na fo-
tokomoérke oraz sposoby przekazywania impulséw. Po-
dano szereg zastosowan: do automatycznego wazenia,
zapalania lamp, mierzenia grubo$ci emalii, kontroli
masowej produkeji itd. R. W. ‘

18 —45% - 621.385 ‘K 1—11. 51
Ferguson A.: Oscyloskop do obserwacji, przebiegoéw
o dlugim okresie trwania. ,,An oscyloscope for the ob-
“servation of long duration transients“. J. Scien.
Instr, mies, t. 28, Nr 2, luty 51, s. 52; A4, 4 str,
2 fot., 2 rys. — Podano szczeg6ly schematu ideowego
oscyloskopu do badania przebiegu zjawisk trwajacych
diuzej niz 30 sek. Do konstrukeji uzyto lampy oscylo-
graficznej z ekranem o diugim trwaniu obrazu; wzmac-
niacz pionowy jest sprezony bezposrednio i daje

wzmocnienie 2000 x. Podano matematyczng analize li-
niowej podstawy .czasu oraz zasade dzialania jej ob=
wodu. L. K.

18 — 46+ 536.5 K 1—11. 51

Fischer F. P., Coogan C. H. Jr.: PojemnoSciewy pier-
Scien $lizgowy dla ukladéw pomiarowych. ,,Capaciti-
ve slip ring for instrumentation“. Electronics,
mies., t. 24, Nr 1, stycz. 51, s. 84; A4, 2 str.,, 1 rys., 2 poz.
bibl. — Nowe rozwigzanie problemu pomiaru tempe-
ratury w przedmiotach wirujacych z najwieksza szyb-
koécig. Zasada dzialania polega na pomiarze oporu ter-
mistoru, przy czym termistor jest sprzegniety z most-
kiem po przez pojemno$¢ miedzy pierscieniem wiruja-
cym i nieruchomym. Oba pierScienie nie stykajg sie
ze sobg. i

19. MECHANICZNE BADANIA
I WEASNOSCI

19 —46 (n)* 669.5:548.5 K 1—11. 51
Jakowlewa E. S., Jakutowicz M. W.: Wplyw powsta-
wania etworéow blizniaczych. na kruche zniszczenie
krysztalow cynku. ,,Wlijanje dwojnikowanja na chrup-
koje razruszenje kristallow cinka“. Z. tiech. Fiz,
t. 20, Nr 4, kwiec. 50, s. 420; B5, 4 str., 2 rys., 3 mikrogr,.
1 tab., 6 poz. bibl. — Préby $ciskania krysztatow cynku
w warunkach utrudniajgcych odksztatcanie przez po-
§lizg. Omoéwienie wynikéw doswiadczen. B. B.

19 — 47 (0)* 620.178.1 K1—11, 51
Grigorowicz K. W. G.: Ocena zdolneSci metali do
utwardzenia si¢ na podstawie ksztaltu- odciskéw wuzy-
skanych przy pomiarze twardoSci piramidka. ,,Ocenka
sposobnesti mietallow k naklepu po .formie otpieczat-
kow potuczenych pri izmierienii ich twierdosti pirami-
dalnym nakoniecznikom®., Zaw. Lab., mies, t. 16,
Nr 8, sierp. 50, s. 980; B5, 4 str.,, 1 rys., 3 wykr., 1 tab.,
5 poz. bibl. — Pomiary ksztattu odciskéw uzyskanych
przy badaniu twardoS$ci piramidkag Vickersa wykazaty
mozno$é¢ oceny zdolnosci metali do  utwardzenia sie
z ksztaltu odcisku piramidki. B. B.

19 — 48 (o)* 620.178.6 - K 1—11. 51
Fridman Ja.B., Bat A.A. Wolodyna T. A.: Ocena

i plastyezno$ci w karbie przy pomocy polpierscienio-

wych i ‘graniastych przerobek. ,,Ocenka plasticznosti
u nadriezie na polukolcewych i prizmaticzeskich obra-
zach®, Zaw. Lab. t. 16, Nr 8, sierp. 50, s. 966; B5,
9 str., 5 rys.,, 6 wykr.,, 3 tab.,, 15 poz. bibl. — Najcze-
Sciej stosowane metody dla oceny czultosci na dzialta-
nie karbu. Wyzszo§¢ charakterystyk plastycznosci nad
charakterystykami wytrzymalo$ci przy ocenie réznych
stanéw materiatu. Prosta. metoda oceny czulosci na-
dziatanie karbu 7 wielko$ci plastycznoSci w karbie.
Istota metody i zastosowanie. Ksztalt prébek, wykona-
nie karbu. Wyniki do$waidczen. Zalety i wady metody.
Przykitady zastosowania. Wnioski. B. B.

19 —51 (0)* 620.178.1 K 1—11 51
Lloyd S. J., Norris D. J.: Mikre-odciskowy twardo$cio-
mierz do umocowania na projekeyjnym mikroskopie
Vickersa. ,,A micro-indentation hardness tester for at-
tachment to the Vickers projection microscope®. J.
Scien, Instr, mies t. 28, Nr 3, marz 51, s. 81: B5,
3,75 str., 4 fot,, 2 rys., 1 wykr., 7 poz. bibl. — Zaprojek-
towano i zbudowano mikro-twardosciomierz do umoco-
wywania na mikroskopie Vickersa, celem przeprowa-
dzenia préb twardosci o odciskach 5— 10 mikrondw.
Dla bardzo miekkich materialéw ébcigzenia wynosza
ponizej 1 g. Préby wykonane na tym aparacie wskazuja,
ze jest on dokladny w zadanym zakresie obcigzen i wiel-
kosci odciskow. Z. B.
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19— 48 (o0)* 620.154 K 1-—11. 51 znhaczania grubosci i porowato$ci powlok cynowych.
Spath W.: Twardosé zmeczeniowa, jej definicja i po- Pomiar grubos$ci metoda: 1. Clarka, 2. rozpuszczania

miar. ,,Die Dauerwechselhirte, Begriff und Messung*.
Metallurgia, mies, t. 5, Nr 5-6, marz. 51, s. 98,
A4, 3 str. 3 wykr., 1 poz. bibl. — Definicja twardosci
zmeczeniowej. Praktyczne znaczenie twardosci zme-
‘czeniowej. Urzadzenie pomiarowe. Wyniki przeprowa-
dzonych do$wiadczen. B. B.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZIA
620.195

20 — 49 (0)* K 1—11. 51

Zareckij J. M.: Wplyw deformacji na korozje metali. -

,»Wlijanje dieformacji na korrozjie mietallow”. Z.
prikt Chim., mie§ t. 24, Nr 5, maj 51, s. 477; B5,
7,5 str., 1 rys., 12 wykr., 1 tab., 15 poz. bibl. — Badano

_odpornosé stopow magnezu, glinu, cynku i stali na dzia~

tonie korozji atmosferycznej, roztworéw Na Cl, HaSGy4
i (WH4)2zS205. Probki bylty w réznym stopniu odksztai-
.cone. Stwierdzono, ze w pewnych wypadkach stopien

odksztatcenia ma wptyw na szybko§¢ korozji, w innych
natomiast nie. G. E.
20 — 50 (n)* 669.721.5:620.193.5 K 1—11. 51

Makotkin I. A.: Utlenianie magnezu i jege stopéw przy
podwyiszonej temperaturze. ,,Okislenje, magnja i jewo
splawow pri powyszennych tiempieraturach®. Z. prik1l.
Chim. mie§. t. 24, Nr 5, maj 51, s. 460; B5, 10 str.,
1 rys., 9 wykr., 3 mikrogr., 6 tab., 3 poz. bibl. — Al i Zn
w tlenie powietrza utleniajg sie wg prawa parabolicz-
nego; tak samo nstopy magnezu w atmosferze azotu,
Cos i SO». Natomiast utlenianie magnezu i jego stopow
w powietrzu ma charakter liniowy. Zwiekszenie zawar-
to$ci Al w stopie magnezowym zwieksza szybko$¢ utle-
‘niania tego stopu w powietrzu, azocie COz i SOsz. G. E.
20 — 51 (n)* 669.58 K 1—11. 51
Fagg D. N.: Przeglad ezynnikéw wplywajacych na tw_ar-
dosé egniowych pewlok cynkowych. ,, A review of fac-
tors influencing the life of galvanizing”, Sheet Me-
tal Ind. mies. t. 28, Nr 290, czerw. 51, s. 574; BS5,
1,25 str. — Czynniki wplywajgce na trwaloé¢ powtok
.cynkowych (ogniowych): 1. temperatura stopionego
cynku, 2. sktad stali, 3. sklad cynku, 4. uszkodzenia po-
wierzchni stali. Wnioski: 1. temperatura cynku nie moze
przekracza¢ 480 C, 2. zawarto$¢ krzemu w stali nie moZe
przekraczac 0.07 %, (najodpowiedniejsza stal: 0.1 = 0.15
% C, max. 0.07 Si, max. 0.05 % S, max. 0.05 % P, 0.45 —
—0.60 % Mn). W. D. .
20 — 52 (o)* 620.197.2 K 1—11. 51
Epatuchin W. S.: Ochrona przed korozja metoda fosfo-
ranewania na zimno. ,,Zaszczyte izdielij ot korrozji-mie-
todom chotodnowo fosfotirowanja“. Z. prikt Chim.
mie$. t. 24, Nr 4, kwiec. 51, s. 373; B5, 10 str., 4 wykr.,
2 mikrogr., 3 tab., 14 poz. bibl. — Wykazano mozliwosé
szybkiego fosforanowania na zimno. Otrzymuje sie po-
wioki dobre w wypadku pracy wobec réznych aktywa-
toréw Scidle przestrzegajgc optymalnej wartosci pH ka-
pieli, odpowiedniego stosunku wolnego kwasu do zwig-
zanego, stezenia preparatu zasadniczego, przyspieszaczy
itp. Wprowadzono nowy spos6b fosfororanowania, ktéry
. Belega na dodawaniu do znormalizowanego preparatu
»mazet” fluorkéw,” depolaryzatoréw wodoru oraz sub-
stancji cbnizajgcych kwasowo$é kapieli. Ofrzymuje sie
powloki nadajace sie specjalnie, ze wzgledu na duza
adhezje, jako poklad pod lakiery i inne powloki orga-
niczne. E. G.
20 — 53 (2)* 669.68:620.197.6
stali. ,Détermination de 1'‘épaisseur et de la continuité
des revétements detin sur l‘acier. M ach. M od. mies.
t. 45, Nr 501, kw. 51, s. 31; A4, 1,8 str. — Metody wy-

K 1—11. 51
Okreslenie grubosci i porowatosci powlek cynowych na.

w mieszaninie stezonego HCl i NHO3;, 3. strumieniows,
4. jodometryczng oraz 5. bezposredniego wazenia. Ozna-
czanie porowato$ci metodg zanurzania prébek w wo-
dzie. W. D.

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO

21 — 44* 541.135.6:621.357 K 1—11 51
Kowalenko P. M.: Metoda polarograficzna okreslenia
stalej szybkoSci elektrolizy i grubosci dyfuzyjnej war-
stwy przy elektrycznym osadzaniu metali. ,,Polarogra-
ficzeskij mietod opriedielenija konstantij skarosti elek-

" troliza i tolszezyny difuzionowo stoja pri elektroosaz-

dienii mietattow”. Z. prikl Chim. mies. t. 23, Nr
10, pazdz. 50, s. 1067; B5, 13 str., 8 wykr., 8 tab., 11 poz.
bibl. — OkreSlenie na drodze = polarograficznej stalej
szybkosei procesu dyfuzji jonéw do elektrody charak-
teryzujacej proces elektrolizy. Zalezno$¢ szybkosci
elektrolizy buforowych roztworow miedzi od pH i tem-
peratury. Mozliwos$¢ okreSlenia grubosci przykatodo-
wej dyfuzyjnej warstwy przy elek’crohzle metali przy
roéznych temperaturach. S.Z.

21 — 45 (2)* 669.542,2:543.6.,,49° K1—11, 51
Klinger P.: Przyczynki do chemii hutnictwa Zelaza w
roku 1949. ,Beitrige zur Eisenhiittenchemie im Jahre
1949, Stahl u. Eisen, dwutyg. t. 70, Nr 20, wrzes.
50, s. 891; A4, 3,5 str., 35 poz. bibl. — Opis ulepszen W
aparaturze laboratoriéw hutniczych ktére byty omo-
wione w roéznych czasopismach w roku 1949. W czesci
drugiej opis nowych metod, lub ulepszen starych me-
tod dla analizy surdéwki, stali i zelazostopdéw, ktére zo~
staty oméwione w réznych czasopismach w roku 1949.
Odnoséniki do orygmalnych artykutow. E.W.

21 — 46 (1)* 546.621:545.7 K 1—11, 51

" Zombory L., Nagy P.: Objetosciowa analiza lugéw gli-

nianowych. ,, Aluminatlugok terfogatos elemzése“. K o-
héaszati - Alum.,, mies. t. 6, Nr 3, marz. bl, s. 54;
A4, 7 str.,, 4 tab., 17 poz. bibl. — Oznaczenie AlxOg3
i NagO z jednej prébki przy pomocy przedstawionej
metody daje dobre wyniki, nalezy jednak dla poszcze-
gélnych typéw tugu ustaliec pewien wspoiczynnik. Sode
znajdujaca sie w lugach glinianowych  oznacza slg
z osobnej proébki. A.P.

21 — 47 (o)* 545.2 K1-—11.51
Kolthoff I. M., Johnson R. A.: Metoda amperometrycz-
nego miareczkowania kwasem m — nitrofenyloarseno-
wym, ,Amperometric titrations with m — nitrophe-
nylarsonic acid“. Electrochem. Soc, t. 98, Nr 4,
kw. 51, s. 138; A4, 7,5 str., 4 wykr,, 8 tab., 14 poz. bibl.—
Oznaczanie uranu, cyrkonu, cyny i toru na drodze am-
perometrycznego miareczkowania. Podano dokladny
opis metody oraz dyskusje wynikéw. E.G.

21 — 48 (0)* 541.183:546.49 ‘K 1—11. 51
boszkariew M.,vKriukoTwa' A..: Zmiany polarograficz-
nych fal pod wplywem adsorpeyjnych proceséw na
rieei. ,,Izmienienje polarograficzeskich woin pod wli-
janjem adsorbcjonnych procesow ma rtuti Z. andl
Chim., t. 6, Nr 3, maj — czerw. 51, s. 166; B5, 12 str,,
8 wykr,, 1 tab., 10 poz. bibl. — Utworzenie na: rteci
warstw adsorpcyjnych przez szereg powierzchniowo
aktywnych substancji doprowadza do zmiany formy
i ulozenia polarograficznych fal dzieki tlumieniu po-
wierzchniowych ruehéw rieci i przez bezposrednie ha-
mowanie procesow elektrodowych. Na granicy rozdzia-
tu faz (rte¢ - roztwoér) powstaje dodatkowa potencjalna
przegroda; zwigzana ze znacznymi sitami odpychania
miedzy -jonami roztadowujacymi i drobinami warstwy
adsorpeyjnej. K.P.
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22. KONTROLA PRODUKCII

22 — 40 (0)* 539.26 K1—11 51
‘Nowy przemyslowy aparat rentgenowski. ,New indu-
strial x-ray unit“. Foundry Trad e J, tyg. t. 90,
Nr 1810, maj 51, s. 503; B5, 0,6 str., 1 fot. — Podano
zdjecie 1 opis aparatu rentgenowskiego ,,Compactix‘
wyprodukowanego ostatnio przez firme Philips. Za-
-sadniczg zaletg jego jest umieszczenie w jednym zbior-
niku transformatora wysokiego napiecia i lampy rent-
‘genowskiej, tym samym aparat jest bardzo zwarty
i yfatwy w transporcie. Z.B.

22 —41 (o)* 541.14:620.179.6 K 1-—11. 51
"Lampa fluorescencyjna, ,Fluorescence lamp“. Met.
Ind., tyg. t. 78, Nr 2, stycz. 51, s. 33; A4, 1 str., 1 fot. —
‘Opisano wlasnosci nowego typu lampy fluoroscencyi-
nej wraz z koniecznym wyposazeniem. Ten typ lampy
przenosnej pozwala na fluorescencyjng kontrole po-
wierzchniowych wad stadium produkcji. LK.

22 — 42 (n)* 669.33:669.788 K 1-—11.51
Nielsen O.: Pecherze w miedzi. ,Blasen im Kupfer.
Z.Erzberg- bau, mies. t. 3, Nr 9, wrzes. 50, s. 303;
A4, 1,313 str. — Autor sprawdzit do§wiadczalnie poglad
0 powstawaniu pecherzy w miedzi dzialaniem wodoru
na Cu:0 zawarty w miedzi, przez co powstaje para
wodna (choroba wodorowa). Udalo sie wywolaé peche-
rze W zdrowym materiale pochodzenia niemieckiego i
amerykanskiego. Pecherze te sg na og6t okragte. Peche-
rze podiuzne powsta¢ moga przez pory w odlewie, za~
~walcowanie peknieé¢ i zafaldowan, zawalcowanie zgo-
rzeliny i r:wnoczesne Zarzenie redukujgce. Z.

22 — 43 (1)* 669.7.098:539.26 K 1—11.51
‘Schneman J., Piper T.: Fluoroskopowa metoda kontroli
.stopow lekkich metali. ,Fluoroscopic inspection of
light metal alloys“. Non Destr. Testing, t. 9, Nr3,
-50, s.20; A4, 3 str. ~— Omodwiono zagadnienia dotyczgce
aparatury, bezpieczenstwa i zakresu zastosowan fluoro-
.skopowej kontroli lekkich metali przy uzyciu promie-
ni X. Przedyskutowano zagadnienie dokladnosci kon-
“froli i mozliwodci zastgpienia fej metody kontroli za
pomoca zdjeé radiograficznych. L. K.

23. MATERIALY | ICH WLASNOSCI

23— 47 (2)* 669.15-198:621.78 K1-—11 51
"Szteinberg M. M.: Wplyw obrébki cieplnej na twardosé
podwojnych stopéw zelaza. ,Wlijanje tiermiczesko]j
obrabotki na twierdost’ binarnych splawow zelaza“.
Stal, mies. t. 8, Nr 9, wrzes. 48, s. 812; A4, 55 sir,
:5-wykr., 3 tab., 1 poz. bibl. — Badanie twardosci ferry-
tu, zawierajgcego rozne skiadniki stopowe, poddanego
‘obrébce cieplnej, wykazato, ze szybkie ostudzenie z za-
kresu gamma prowadzi do jego wzmocnienia (w pew-
‘nych przypadkach 2 — 25 razy). Za gléwny powédd
‘tego zjawiska nalezy uznaé¢ odksztatcenie, powstajace
na skutek zmian objetosciowych metalu przy przemia-
nach fazowych. K.R.

23 — 48 (2)* 669.14.010.85
‘Braun M. P.: Ognioodporne stale Cr-Si-Cu i Cr-Si-AlL
,.Zaroupornyje stali Cr-Si-Cu i Cr-Si-Al“. St.al, mies.
1. 8, Nr 1, stycz. 48, s. 60; A4, 4str., 7 wykr., 15 mi-
‘krogr., 2 tab. — Przez dodanie krzemu i aluminium
(z dodatkiem miedzi i molibdenu) mozna otrzymaé stale
wysoko i $redniochromowe o znacznie wyzszej od-
pornosci na wpltyw wysokich temperatur. Daje to moz-
no$é zastgpienia nimi stali -ognidodpornych chromoni-
klowych ,przy wyrobie czesci pracujgcych przy wyso-
‘kich temperaturach. K.R. )

K 1—11, 51-

23 — 49 (2)* 669.14.018.29(088.8) K 1—11, 51
Zastosowanie molibdenu i aluminium do polepszenia
stali niskostopowyeh. ,Emploi du molybdéne et de
1* aluminium pour 1° amélioration des aciers faiblement
alliés“. Circ Inf. Techn., mies. t. 7, Nr 11 — 12,
list. grudz. 50, s. 522; A4, 3 str., 1 wykr., 2 tab. — Stale
stosowane do konstrukeji lekkich nadwozi kolejowych
i samochodowych posiadajg czesto niskg udarncsé
szczegblnie po odprezajgcej obrdébce cieplnej. Istotg
patentu jest réwnoczesny -dodatek molibdenu i alumi-
nium, ktéry podnosi granice sprezysto$ci i wyirzyma-
tosci na rozcigganie. Decydujacy wplyw zawartosci
(Mo + Al powyzej 0,28%. Porownanie wlasnoSci me-
chanicznych stali zwyklych i wg. patentu. (Patent fr.
460.742 INLAND STEEL Comp. Chicago). M.M.

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 32% 669.14:261.96 K 1—11.51
Colinet E., (Connert W., Maurer E., Scherer R.): Bada-
nia nad mozliwo$cig zastosowania stali Cr-V do fabry-
kacji narzedzi tnacych na goraco oraz do szybkiego
skrawania. ,Recherches sur les possibilités d‘emploi
des aciers chrome - vanadium dans la fabrication des
cutils de coupe 4 chaud et de coupe rapide“. Rev.
Metall, (extr. St, u. Eisen 20, Nr 5/6, 1949 ,str. 179 —
188, mies. t. 43, Nr 4, kw. 51, s. 150; A4, 5,5 str., 7 wykr.,
3 tab. — Na podstawie wynikéw szeregu badan, podano
sktad i wlasnoéci stali Cr - V na narzedzia do ciecia na
goraco oraz stali Cr -V do szybkiego skrawania. K. R.

24 — 33% ' 669614.018.25-14:621.91 K 1-—11. 51
Odlewane frezy. Nowa technika preodukeyjna. ,,Cast
milling cutters, New production technique“. Iron.

Coal Tr: Rev, tyg. t. 162, Nr 4327, marz. 51, s. 629;
B5, 1 str., 1 fot., 1 mikrogr. — Produkuje sig frezy od-
lewnicze tansze od innych i dobre pod wzgledem skra-
walnoéci. Material do wyboru, 1,3% C, 13% Cr z ma-
tymi dodatkami wolframu i wanadu. Wydajno§é narze-
dzi podobna do wydajnogci normalnych frezéw ze stali
szybkotngcej 18 (4) 1. .Zalety procesu odlewania przy
wyrobie frezéw. M.M. ,

25. DZIALALNOSE NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 42% 669.1.011:06(41) K1 —11. 51
Badania kooperacyjne. ,,Co-operative research”. M e-
tal Treatm., kwart. t. 18, Nr 66, marz. 51, s. 132;
B5, 1 str. — Przeglad ogdlnych probleméw i kierunkéw
badan przeprowadzonych w zakresie metalurgii w la-
tach 1946 — 1950 na podstawie publikacji sprawozdaw-
czej. BISR.A.. M. K.

25 — 43* 338(47) K1-—-11.51
Metoda Kowalowa. ,,Die Methode Kowaljow*. Metall
Giessereitechn., mies, 1. 1, Nr 1, stycz. 51, s. 8;
A4, 1 str. — Omowienie zasad i celu stosowania meto-
dy Kowalowa oraz roli i zadai intefigencji technicznej

. W opracowywaniu i rozpowszechnianiu lepszych i wy-

dajniejszych metod pracy dla przyspieszenia realizacji
5-planu NR D. M.K.

25 — 44* 621.1:669.1(09)
Jubileusz - najstarszego zakladu rosyjskiego, ,Jubilej
starejszewo russkowo zawoda®, Wiestn. Maszi-
n o str. mies. 1. 31, Nr 4, kw. 51, s. 5; A4, 2 str. — Z cka-
zji 150 lecia istnienia Leningradzkiego Zakladu Kirow-
skiego budowy maszyn i §rodkoéw transportu omoéowiono
historie zakladu, jego rozwdj i powazne osiggniecia
produkeyjne w okresie minionych pieciolatek. M.K.

K 1—11. 51
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA

Nr 11

25 — 45* 669.1:608(47) K1—11. 51
Kozarinow W. W., Gonczurow A. A., Dykow A, T.:
Twéreza wspélpraca pracownikéw nauki i produkeji.
,, Tworczeskoje sodruzestwo rabotnikow nauki i proiz-
wodstwa“. Wiestn. Maszinostr., mies. t. 31, Nr4,
kw. 51, s. 7; A4, 11 str. — Trzy artykuly pod wspdlnym
tytulem po§wiccone wynikom w zakresie postepu tech-
nicznego, osiggnietym dzieki wspoéipracy pracownikow
przemystu i nauki. Osiggniecia na terenie Leningradz-
kiego Zakladu przemystu metalowego im. Stalina, Le-
ningradkiego Zakladu Kirowskiego i Lemngradz'}nego
Instytutu Mechaniki. M.K.

25 — 46* 608(47) K1-—11 51
Ku nowym sukcesom w walee o postep techuniczny.
, K nowym uspiechem w borbie za tiechniczeskij pro-
griess“. Wiestn. Maszinostr. mies. t. 31, Nr 4,
kw. 51, s. 3; A4, 2 str. — W zwigzku z zobowigzaniem
pracownikéw przemysiu i nauki leningradzkiego obwo-
du prowadzenia walki o maksymalny postep technicz-
ny, dokonang przegladu osiagnie¢ w okresie ubiegtych
dwoch lat w przemysle budowy maszyn dzieki wspol—
pracy przemysitu z nauka. M. K.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACIA

26 — 36* 339.984 K1—11. 51
Miroszniczenko B.: Planowanie produkeji przemyslo-
wej. ,Planirowanje promyszlennowo proizwodstwa“.
Ptan. Choz d-mies. Nr 3, maj-— czerw. 51, s.
82; B5, 9,3 str., 5 poz. bibl. — Plan produkecji przemy-
‘stowej ciezkiego przemystu jest najwazniejszym roz-
dzialem narodowego planu gospodarczego. W pierw-
szvm rzedzie zwraca sie najbaczniejszg uwage na rozwoj
i odbudowe przemystu metalurgicznego i weglowego.
Proporcjonalne powiazanie planu przemyslowego z in-
nymi branzami gospodarki narodowej. Trzy zasadnicze
przekroje planu produkeyjnego: 1. podzial produkecji
na poszczegélne ministerstwa, 2. podzial branzowy i 3.

podziat terytorialny. Kontrola wykonania planu. K. E.

26 — 37* 338,91 K1-11. 51
Surowce — rozwiazanie trudneosci. ,Raw materials-a
solution“. Eng. Digest, mies. t. 12, Nr 3, marz. 51,
s. 75; B5, 1 str. — Stwierdzenie rosngcych trudnoéci

gospodarczych w wyniku prowadzonych zbrojen. Srod-
ki moggce zahamowaé rosngcg inflacje, wzrost sen su-
rowcéw i kosztéw utrzymania. Konieczno§é prowadze-
nia intensywnych prac badawczych, celem wytworze-
nia nowych tanszych materiatéw, do;godmegszych pod
Wzgledem surowcowym. M. K.

26 — 38* 669.14.2/8:338.984(43) K 1—11.51
Kraemer M. H.: Metalurgia w planie piecioletnim. ,Die
Mettalurgie im Finfjahresplan“. Metall u. Giess.
Techn, t. 2, Nr 2, luty 51, s. 337; A4, 1 str. — Zada-
nia rozwojowe hutnictwa Zelaza i metali niezelaznych
NRD w ramach planu gospodarczego. Dotychczasowe
osiggniecia, zagadnienia techniczne i gospodarcze oraz

nowych kadr, ruch wspdtzawcdnictwa i racjonalizator-.

stwa. M. K.

27— 33*

_wodorem bogatej rudy zelaznej.
_bieca wynosita 12 obr./min. Udalo sie otrzymaé wlewki

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 32% 002: 05 K1—11. 5T
Jacops R. M.: Punkt ogniskowy: zlozona ewidencja dla.
kontroli czasopism z zastosowaniem urzadzenia sygna--
lizacyjnego. ,,Focal point: a composite record for the
control of periodicals usig o visiblesignalinge device“.
J. Doc, kw. t. 6, Nr 4, grudz. 50; s. 213, A5, 15,5 str.,
5 fot., 3 rys. — Trudno$ci ewidencji czasopism biezg-
cych. Zasada prowadzenia zapiséw pod tytulem czaso-
pisma a.nie czynnosci ktorej podlega. System wprowa--
dzony. przez biblioteke ministerstwa pracy. Dogodno$é
systemu kardex itp. Wskazéwki zorganizowania ewi--
dencji tymi systemami, prowadzenia zapiséw, umiesz~
czenia sygnatéw. Ukladame kart i podziat pracy ewi~-
dencyjnej. M. M.

658.516(42) K1-—11 5%
Niektére aspekty mormalizacji. ,,Some aspects of stan-
dardisation“. Engineering, t. 171, Nr 4438, luty 51,
s. 194; BS, 1 str. — Dyskusja raportu komitetu organi-
zacyjnego British Standard Instytution. Krytyka dzia=-
lalnosci B. S.I. Organizacja B.S.I. i jego rozwoj. Opis
postepowania przy tworzeniu norm. Czas trwania ukla--
dania normy wynosi obecnie 3 lata, co jest zbyt diu-
go. Sprawy finansowania. Uwagi ogoélne dotyczace za--
sad standaryzacji i metod zastosowanych przy ukla-—
daniu ich. Stosunek wykonawcow do odbiorcéw i wez~

‘wanie do Sci§lejszej wspdipracy.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 27* 669.1.05:669.041 K 1—11. 5L
Trombe F., Foxe M.: Metalurgiczne doSwiadczenie w-
piecu slonecznym. ,Essais sidérurgiques au four sola--
ire¥, Rev. Metall. mies. t. 48, Nr 5, maj 51, s. 353;
A4, 5 str., 4 fot., 3 rys., 1 wykr., 2 tab., 7 poz. bibl, —
Opis instalacji wykorzystania energii slonecznej na
Mont - Louis w Pirenejach Wschodnich. W malym pie-
cu obrotowym ogrzewanym energig stoneczng przepro-
wadzono z powoldzeniem préby topienia i odtleniania
Szybkos¢ obrotowa

o cigzarze od 0,5 do 1,5 kg. K. R~

28 — 28* 679.5:546.16 K1—11. 51

Rubin L. C.: Nowe, fluorowe masy plastyczne. ,New
fluorine plastics“. Product. Engng., mies. t 21,
Nr 5, maj 50, s. 130; A4, 5 str., 5 fot., 6 wykr., 5 tab. —
Zastosowanie nowego typu mas plastycznych pochod~

‘nych tréj - fluorochloroetylenu powstatych przez poli--

melixfy_zacje weglowodoréw poddanych dziataniu fluoru.
Wykazano, Zze masy te posiadajg wysoka odpornosé na
temperature, sq trwate i odporne na dzialanie czynni-
kow chemicznych oraz sg doskonalymi dielektrykami,.
co kwalifikuje je do budowy aparatéw elektrycznych
J.F.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie czes¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu
hutnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez
Gléwny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT przyjmuje prenu-
merate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno caly dokumentacje naukowo-techniczng,
jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegbélne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej
wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publi-
kacji objetych zaréwno przegladem biblicgraficznym jak i kartami dokumentacyjnymi.




Zawiadamiamy, iz nastepujgce ksiegarnie ,,Domu Ksigzki* specjalizuig sie

w sprzedozy ksigzek technicznych:

1. Bialystok — Rynek Kosciuszki 12/14 29. Opole - — ul. Ozimska 8
2. Biatystok — ul. Kilingkiego 10 30. Ostréw-Wielkopolski — Rynek 9
3. Bielsko — ul. Jagielloniska 10 \31. Poznan ' — ul. Paderewskiego 6 -
4. Bydgoszcz — ul. Czerwonej Armii 2 32. Poznai — ul. 27 Grudnia 23
5. Bydgoszez — ul. Dworcowa 14 ' 33. Przemyél — ul. Franciszkafiska 19
6. Bytom — ul. Stalina 10 34. Radom = — ul. Zeromskiego 24
7. Chorzéw — ul. Wolnoéei 22 : 35. Rybnik — ul. Zamkowa 8
8. Cieszyn ! — Plac Stalina 6 36. Rzeszow — ul. 3-go Maja 26
9. Czestochowa — ALN.M.P. 14 37. Sandomierz — ul. Opatowska 4
10. Elblag . — ul. 1-go Maja 9 38. Sosnowiee - — ul. 3-go Maja 26
11. Gdansk-Wrzeszez — ul. Grunwaldzka 76/78 39. Starogard — ul. Swierczewskiego 26
12. Gdafisk-Wrzeszez — ul. Grunwaldzka 8 40. Suwatkj — Pl. Wolnosei 10 |
18. Gdynia — ul. 10 Lutego 9 =  41. Szczecin — Al Wojska Polskiego 14
14. Gliwice - o ul. Zwyciestwa 31 42. Szczecin — ul./ Sikorskiego 7
15. Jelenia Goéra — ul. i-go Maja 10 43, Tczew — ul, Dworcowa 29
16. Katowice — ul. Miynska 2 44. Tomaszéw Mazowiecki — ul. §w. Antoniego 16
17. Kielce — ul, Kilinskiego 10 45. Torun — ul. Stalingradzka 10/12
18. Krakfw —- ul. Pijarska 17 : 46. Walbrzych — ul. Gdaniska 9 :
19. Krakéw — ul. Podwale 5 47‘. Warszawa - : — ul. Czackiego 3/5/
20. Kutno — ul. 19 Stycznia 1 48. Warszawa — ul. Marszalkowska 62
21, Leszno — ul. Gielezyfiska 8 49. Warszawa — ul. Targowa 15
22. Lublin — ul. Krak. Przedmiescie 36 50. Warszawa — ul. Poznanska 12
23. Lublin — ul. Krak. Przedmie§cie 29 61. Warszawa — Krak. Przedmiescie 7
24. Lomia — ul. Gielczyniska 8 : 62. Wroctaw — Rynek 14
25. Lodf — ul. Piotrkowska 45 53. Wroctaw ‘— ul. Kufnicza 29
26. X.6dz — ul. Narutowicza 34 b4. Zabrze — ul. Wolnosci 288
21 Olsztyn — ul. PienieZnego 12 55. Zamo§é — ul. Zeromskiego 3 :
28. Olsztyn — ul. Mickiewicza 9 *

Zakup literatury fachowej nalezy przeprowadzaé przede wszystkim w wymienionych wyée; ksiegarniach, -
‘ jako najlepiej zaopatrzonych w ksigzki techniczne. .




DASKOWSKI E.:

MAZANEK E.:

Cena numeru 9 2f

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Ksigzki z zakresu hutnictwa, mechaniki, metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych

ANDREJEW L. SOBCZYK Z.: Obstuga urzadzen po-
. pomocniczych w walcowniach, str. 60, zt 6.—

AZAROW A.: Automatyzacja obréobki na tokarkach,
tium. z ros. K. Ukielski, str. 122, zi 15.—

BLAZEWSKI S.: Wytrzymalo§é materialow, str. 331,
zt 28.— :

BURYLEW N.: Metody pospiesznych topéw martenow-
skich, ttum. z ros. K. Radzwicki, str. 28, 2zt 2.25.

CELIKOW A.: Projektowanie i budowa walcowni,
ttum. z ros. W. Nowakowski i Z. Kubski, str. 500,
zt 60.— . : ‘

Atlas przyrzadéw i uchwytéw do
obrébki skrawaniem, thum. z ros. W. Mermon,-str.
171, zt 39.— *©

DOBRZANSKI T.: Rysunek techniczny, wyd. III, str.
176, zt 9.—

DRAZKIEWICZ J.: Arytmetyka tolerancii i jej zasto-

sowanie przy planowaniu obrobki skrawaniem, str.

65, zt 10.50.

GERST W., POPOW P.: SzybkoSciowa obrébka metali

w zakladach budowy maszyn, tlum. z ros. K. Ukiel-
* ski, str. 94, zt 11.50.

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewnictwa, Materialy
formierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd. II,
str. 306, zt 28.—

GULIAJEW G.: Organizacja stanowiska roboczego

" w fabrykach budowy maszyn, tlum z ros. H. Kali-

- szer, str. 118, zt 10.—

- GURFINKIEL M.: Poradnik piecowego mechamcznych ;

piecow pirytowych,
str, 52, zt 5.50. ;
HERBERT A.: Skrawanie narzedziami .o ujemnych ka-
_ tach natarcia; tlum. z ang: L. Jablonski, str. 108,
7t B, i
HOARE W. E.: Cynowanie na gorace, tlum z ang.
K. Tarnowski, str. 152, zt 15.— .
HOLTMANN W.: Otrzymywanie cynku metoda desty-
lacji, ttum. z niem. Z. Syryczynski, str. 140, ‘71 15—

tlum. z ros. L. Winczakiewicz,

. JABEONSKI S.: Kalkulacja obrobki cieplnej, sir. 214,

z1 24—
JUNOSZA-HUMIECKI B.: Co kazdy palacz kotlowy
wiedzieé powinien, wyd. II, str. 72, zt 3.50.

‘KIEFFER R., HOTOP W.: Metalurgia proszkéw i mate-,

rialy splekane, tlum. z niem. W. Rutkowski, str. 448,
-zl 65—
LAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa, czeéc I — Urza-
dzenia i organizacja warsztatu, str. 60, zi iy

MAKAREWICZ B., MICHEJEW W., TICHWINSKI W.:

Regeneracja narzedzi skrawamcych ttum. z 10s. W.
Ostrowski, str. 186, z1 34—
MASLANKA Z.: Korozja i ochrona przed korozja ma-
' gnezu i jego stopow, str. 83, zt 16.50.
/ Obsluga wielkiego pieca, str. 339,
7t 105.— )

. MERMON W.: Zasady konstrukeji przyrzadévw, uchwy-

‘téw i sprawdzianéw specjalnych, str. 208, zt 36.—
MIAGKOW W.: Tolerancje i pasowania obowiazujace
{  wZSRR, tlum.zros. R. Baranowicz, str. 204, 7t 57—

- MIRACKI J.: Przeciaganie, str, 118, zi 18.—

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn, ¢zeS¢ I—
¥Yotaczenia, wyd. 1I, str., 440, zt 32.—, czes¢ II — ko~
zyskowanie, wyd. 11, str. 328, zt 30.—, czes¢ III — Na-
pedy, wyd. II, str, 342, zt 28.— s

MUKRSKI C.: Uzbrojenie walcow i oprowadnice, str. 96,
zi 27—

OCHEDUSZKO K.: Kola zebate w przystgpnym zary-
sie, tom II — Wykonanie i montaz, str. 487, zt 38.—

PALMGREN A.: Eozyska toczne, tlum. z ang. J. Ba-
binski, str. 238, zt 26.— ‘

PAWLIKOWSKI J.: Struganie i strugarki,
z1 6.60.

PELCZYNSKI T., SYPNIEWSKI R.: Metaloznawstwo,
wyd. II, str. 196, z1 7.—

PIOTROWSKI P.: Slusarstwo, str. 136, zt 7.50.

Poradnik techniczny — Mechanik (dzieto zbiorowe pod
naczelng red. A. T. Troskolanskiego), tom, I, czes¢ 2,
zeszyty: 7—8, 9—10, 11, 12, 13. Cena pojedynczego
zeszytu zt 9.—, podwoéjnego zt 18.—

PUNSKI J.: Podstawy technicznego normowania pracy
w przemysle budowy maszyn, tlum. z ros. D. Jung
i Z. Ciggata, str. 219, zt 13.—

RADZWICKI K.: Zapobieganie awariom w stalowniach
ma.rtenowsklch str. 40, zt 7.—

ROSENBERG S.: Technologla materialow ognlotrwa
tych, str. 136, zt 21.—

ROSNER W.: Kontrola ruchu urzadzen do ulepszania
wody, str. 95, z1 10.—

SMIRIAGIN A., SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ich sto-

str. 100,

py zamienne, tlum z ros. B. Dobrzynski, str. 96,
zr 10—
SZLASKI T.: Frezy do obrobki obwiedniowej (kon-

- strukeja), str. 112, zi 20.—

SZUPP B.: / Podrecznik spawania acetylenowego,
wyd. II, str. 341, z 22.—

SZYMBORSKI W.: Materialy
str. 130, zt 26.—

SWIECICKI T.: Cynk i jego zastosowanie,
z1 2.40.

TERMAN E., TURIN M.: SzybkoSciowe metody pracy
tokarza H. Bortkiewicza, tlum. z ros. S. Grzymalow=
ski, str. 60, z 3.—

TOLCZENOW T.: Teehniczne normowanie czasé6w Ob-
robki skrawa.plem i rob6t Slusarsko-montazowych,
thum. z ros. L. Ter - Oganian, str. 239, zt 20.—

WEBER J.: Kucie i tloczenie, str. 168, z1 24.—

WLADZIJEWSKI A.,, JAKOBSON M.: Ustawianie,
uzytkowanie i naprawa obrabiarek do metali, ttum.
z ros. A. Czechowicz, str. 216, zi 18.—

ZALEVYSKI T.: Frezowanie i frezarki,_s’or. 132, zt 8.—

wysokoogniotrwale,

str. 32,

A b S N

SKIBICKI W.: Slownik techniczny rosyjsko-polski (za-
wiera okolo 27 000 pojeé z najwazniejszych dziedzin
techniki), str. 450, zt 41.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki
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